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GÉNÉRALITÉS 



ÉTUDE DES MILIEUX. 



I. — Milieu physique. 

L'industrie de la bonneterie s'exerce principalement dans 
les deux Flandres (Alost, Saint-Nicolas, arrondissements de 
Roulers et de Courtrai) et dans le Hainaut (arj^ondissements 
d'Ath et de Tournai). 

En dehors de diverses localisations secondaires, les bonne- 
tiers et bonnetières à domicile sont groupés dans quatre cen- 
tres régionaux : 

1*" Alost et les environs jusqu'à Wetteren (1166 ouvriers); 

2** Leuze, Quevaucamps et la région intermédiaire (624) ; 

3° Saint-Nicolas et les environs (332) ; 

¥ La région située entre Roulers, Courtrai et Thielt (325). 

La plupart des fabricants faisant fabriquer à domicile se 
trouvent dans ces mêmes régions, à l'exception d une dou- 
zaine de maisons de l'agglomération bruxelloise (1). 

Si l'on consulte la carte, on constate qu'en dehors de Saint- 
Nicolas (Pays de Waes) et de la partie sud-orientale de la 
Flandre occidentale, la bonneterie est localisée dans la région 
comprise entre l'Escaut depuis son entrée sur le territoire belge 

(i) Bectmemeni indwtnel 1896. Vol. XVIll. p. 147. 
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et !a Dendre, depuis sa source jusqu'au delà d*Â!ost, près de 
son embouchure. 

Géoiogiquement, ces terrains appartiennent à la région 
limoneuse et à la région sablonneuse. 

Le Tournaisis est le centre traditionnel de la bonneterie en 
Belgique. Il n'est guère possible toutefois de démêler l'in- 
fluence qu'a pu exercer le milieu physique sur l'établissement 
de l'industrie dans cette partie du pays. 

Dans la région flamande, au contraire, le développement 
de la bonneterie est récent. Il ne date guère que d'une tren- 
taine d'années. Nous aurons à expliquer, dans le cours de 
cette étude, les circonstances qui l'ont provoqué. 

En ce qui concerne cette région flamande, on sait que les 
Flandres constituent la « terre d'élection » des industries à domi- 
cile. L'étude des milieux y a été faite sous ses divers aspects, 
à plusieurs reprises déjà, dans les monographies antérieure- 
ment parues dans cette collection (1). 

Nous n'y reviendrons donc pas et nous considérerons uni- 
quement, dans ce qui suit, la région wallonne, c'est à-dire le 
sud des arrondissements de Tournai et d'Ath. 

II. — Milieu démographique. 

Si l'on envisagé au point de vue démographique, la période 
de 1846 à 1900, on constate que les arrondissements de 
Thieit et d'Ath sont les seuls arrondissements du pays qui 
aient, entre ces deux dates, perdu une partie de leur popula- 
tion. Pour Thieit, la déperdition a été de 1 p. c; pour Ath, 
de 2 p. c. {1846: 93.666 habitants; iOOO ; 91,830) (2). 

(i) Cf. Vol. 11 : L'industrie du tissage du lin dans les Flandres; L'industrie 
de la cordonnerie en pays flamand. — Vol. lil : Vindustrie de la ganterie, — 
Vol. V et Yi : La denUUe et la broderie sur tulle. 

(2) Annuaire statistique de Belgique, 1901, p. Xll. 
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Pendant la dernière période décennale, la population a 
diminué, dans Tarrondissement d'Ath, dans la proportion de 
0.70 p. c; de 1880 à 1890, la population y a décru à peu 
près dans la même proportion (1). 

De 1846 à 1900, la population s'est accrue, dans Tarron-* 
dissement de Tournai, dans la proportion de 5 p. c. seule- 
ment {i846 : 149, 567; i900 ; 154, 959). C'est, si l'on 
excepte les arrondissements d'Audenaerde etdeVirton (2 p.c), 
la plus faible augmentation constatée dans le pays (2). 

Nous n'entreprendrons pas de rechercher ici les causes 
multiples et complexes de cet état de choses, mais il convient 
d'en signaler une qui. dans cette région agricole, bien pour- 
vue de moyens de communications et voisine de centres indus- 
triels importants qui l'entourent de toute part, se manifeste 
spécialement : c'est l'exode rural. 

Dans un livre très documenté, M. Ém. Vandervelde, étu- 
diant l'émigration permanente, l'émigration quotidienne et 
l'émigration saisonnière, qui sont les formes diverses de l'exode 
niral, expose que, presque toujours, ces trois formes coexis- 
tent dans une même région. 

Il prend pour exemple le canton de Péruwelz, qui nous 
intéresse tout spécialement comme centre important de l'in- 
dustrie bonnetière, et en fait la description suivante, au point 
de vue de l'exode rural (3) : 

« Pour montrer, dit-il, par quelques faits précis, toute la 
diversité des modes de déplacement que l'on peut rencontrer 
dans le cercle étroit d'une circonscription administrative, 
prenons au hasard, parmi cent autres exemples, le canton de 
Péruwelz, célèbre dans les fastes politiques du Tournaisis, 



(1-2) Annuaire ilatisUquê de la Belgique, 1901, p. xii. 
(3) Em. Vandbryeldg, U exode rural el le retour aux champe, Paris, Âlcan, 
1903, pp. 170-172. 
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par Tappoint formidable qu'il apportait jadis aux listes libé- 
rales. 

» Le chef-lieu de ce canton est une petite ville d'environ 
9,000 habitants, qui renferme un assez grand nombre d éta- 
blissements industriels : filatures, ateliers de bonneterie, tan- 
neries, fabriques de chaussures. Par contre, dans les com- 
munes rurales d'alentour — Blaton seul excepté — il n'existe 
absolument aucune industrie. 

» Prise dans son ensemble, la population du canton de 
Péruwelz accuse une augmentation légère {au 31 décem- 
bre 1890:^^,6^; au 31 décembre 1900 : 23,660), soit 
52 habitants en plus, pour le canton. Seulement, cette aug- 
mentation provient exclusivement des deux communes indus- 
trielles [Pérutvelz -^ 588; Blaton -h 46). Dans tous les vil- 
lages, au contraire, le nombre des habitants diminue dans 
des proportions fort sensibles. 

« Les uns s'établissent à Péruwelz, ou dans d'autres loca- 
lités du pays; d'autres passent la frontière et se fixent dans le 
nord de la France. 

» Mais, indépendamment de cette émigration permanente 
— qui constitue la caractéristique de la région, au point de 
vue de l'exode rural — nous trouvons également, dans les 
mêmes communes, les formes typiques de l'émigration tempo- 
raire. 

» Certains ouvriers, tout d'abord, vont, chaque année, faire 
la moisson en France, bien que leur nombre tende à dimi- 
nuer, par suite de l'extension du machinisme. 

» Quant aux déplacements quotidiens, les fils et les 
« demoiselles » de beaucoup de fermiers des environs immé- 
diats de Péruwelz s'en vont à pied travailler dans les filatures 
et les bonneteries. 

»> D'autres campagnards, ainsi que nombre d'habitants de 
Péruwelz même, sont occupés dans les ateliers de cordonnerie 
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ou de métallurgie de Vieux-Condé (France), et, surtout, dans 
les charbonnages, dépendant de la Compagnie d'Anzin, qui 
se trouvent situés à cinq kilomètres de distance. 

)> Il existe un chemin de fer, exploité par la même Com- 
pagnie, reliant Péruwelz à ces charbonnages, mais il n'y a 
pas d abonnements ouvriers, et les tarifs ordinaires sont trop 
élevés pour que les charbonniers venant de Belgique en fas- 
sent usage. Aussi, la plupart d entre eux se rendent à la fosse, 
soit à bicyclette, soit encore dans de petites charrettes, traî- 
nées par un ou deux chiens. 

» Bref, la série est complète, depuis Témigration journa- 
lière, et à courtes distances, jusqu à Témigration définitive 
dans une autre commune, une autre province ou un autre 
pays. )> 

A part Tournai, Péruwelz et Leuze. il n'existe pas, dans la 
région considérée de centre urbain de plus de 5,000 habitants. 

Dans ces villes mêmes, la population reste stationnaire ou 
ne se développe que faiblement. 

Tournai comptait en 1856 : 50,824 habitants; en i866, 
29,981 et, au 31 décembre 1900, 55.004. 

Péruwelz : en 1856, 7,556; au 31 décembre 1900, 8,860. 
A Leuze, on constate que la population a diminué, dans les 
vingt dernières années, de près de 500 habitants. En 1856, 
cette ville comptait 5,779 habitants; en 1866, 6,204; en 
1880, 6,257; en 1890, 5,857; en 1900, 5,795. 

Cette diminution s'explique, en grande partie, par une 
transformation profonde qui s'est opérée dans la bonneterie et 
qui a eu pour résultat le remplacement de la main-d'œuvre 
masculine par la main-d'œuvre féminine, dont nous parle- 
rons dans la suite. Comme la bonneterie est, avec la filature 
de laine peignée, la seule industrie qui s'exerce à Leuze, les 
hommes ne trouvent plus à s'employer en bonneterie et ne 
pouvant d'autre part travailler dans une autre branche indus- 
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trielle, ont émigré soit temporairement, soit définitivement, 
avec femme et enfants. 

A Péru^elz, au contraire, où la bonneterie a subi la même 
transformation, d'importantes tanneries et fabriques de chaus- 
sures utilisent largement la main-d'œuvre masculine et la po- 
pulation générale de la ville augmente. 

La densité de la population étant de 227 par kilomètre 
carré pour le Royaume et de 307 pour la province de Hainaut, 
elle est de 186 pour l'arrondissement d'Ath et de 258 pour 
l'arrondissement de Tournai, mais exagérée pour ce dernier, 
à cause du chef-lieu. 

Dans le canton de milice de Leuze, la densité est de 191 ; 
dans celui de Quevaucamps, de 226 et dans le canton de Pé- 
ruwelz, de 292 par kilomètre carré. 

III. — Milieu économique. 

La région considérée est essentiellement agricole. La cul- 
ture y est intensive. Dans le Tournaisis et le pays d'Ath. les 
exploitations de 50 hectares sont déjà rangées dans la grande 
culture; celles de 25 appartiennent à la moyenne culture et 
celles de 12 à la petite culture. Le Tournaisis et le pays d'Ath 
constituent une région de cultures moyennes (1 ) . Ici, comme ail- 
leurs, la pénurie de main-d'œuvre agricole se fait sentir. « Les 
cultivateurs se plaignent partout des facilités de déplacement 
et du bas prix des coupons de semaine, la main-d'œuvre est 
accaparée par les usines du pays et du nord de la France. 
Même les domestiques que les fermiers font venir d'autres ré- 
gions quittent souvent la ferme pour l'usine, en raison des 
salaires plus élevés qu'on y paie. Les gagistes et les servantes 
du nord du Hainaut et du Tournaisis viennent pour ainsi dire 
tous des Flandres (2). » 

(1) Ministère de Tagriculture. Monographie agricole de la région limoneuse 
et iablo'limoneuse. Bruxelles, 1901, pp. 91-92. 

(2) W., p. 80. 
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En fait d'industries d'une certaine importance, il faut citer 
la houillère de Bernissart, les carrières de marbre (Basècles, 
Péruwelz) et de pierre (10 localités de l'arrondissement de 
Tournai et 6 localités de l'arrondissement d'Ath). Puis les in- 
dustries textiles, abstraction laite de la bonneterie : les fila- 
tures de laine peignée (Leuze, Péruwelz, Tournai), les fila- 
tures de coton (Leuze, Tournai), de lin (Ath, Tournai), les 
tissages mécaniques de jute (Ath, Quevaucamps). Enfin, la 
tannerie et les fabriques de chaussures de Tournai et surtout 
de Péruwelz. 

IV. — Milieu social et moral. 

Dans cette contrée, restée étrangère jusqu'à présent aux 
influences directes de la vie industrielle, s'est conservé un 
état de tranquillité sociale relatif. Nous disons « relatif », 
car la crise agraire et la mobilité très grande de la popula- 
tion, ses migrations quotidiennes et temporaires, ont préparé 
à ce point de vue une modification de l'état de choses tradi- 
tionnel. 

La race est forte, active et (ravailleuse; l'esprit des habi- 
tants est vif et primesautier, leur caractère « bon enfant » les 
incline facilement au plaisir et aux divertissements. 

L'instruction est assez répandue. Les arrondissements de 
Tournai et d'Ath viennent à un rang honorable dans le clas- 
sement des arrondissements d'après le degré d'instruction de 
leurs habitants {i). Le pourcentage des lettrés sur 100 habi- 
tants est de 62.09 pour Ath et de 62.31 pour Tournai, alors 
que la moyenne générale de la province est de 60.10 et celle 
du royaume de 62.57. 

i) Annuaire slalûtique, 1901, pp. 80-81. 
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TITKE I 

L'ORGANISATION COMMERCIALE 



CHAPITRE PREMIER. 
Origine et évolution de Tindustrie. 



I. — Définition. Qu'est-ce que la bonneterie? 

L'industrie de la bonneterie, depuis l'époque où elle s'occu- 
pait presque exclusivement de la fabrication du légendaire 
bonnet de coton, qui lui a donné son nom, s'est développée 
dans des proportions dont on peut se faire une idée, en par- 
courant l'un ou l'autre des catalogues que les grandes maisons 
de vente, telles que le Bon Marché^ le Printemps, la Grande 
Maison de Blanc, etc., ont coutume de publier à chaque 
changement de saison. 

Ce qui frappe à première vue, c'est l'extrême variété des 
articles qui figurent au rayon de la bonneterie. Ils sont répartis 
en trois catégories : bonneterie pour dames, bonneterie pour 
hommes, bonneterie pour enfants. Les bas et les chaussettes 
de toute matière : laine, coton, soie, fil, de toute taille et de 
tout prix forment l'article-type. Puis les caleçons, les gilets, 
les chemises de tricot; les camisoles, spencers, jupons et 
cache-corsets; les jerseys, vareuses et gilets de chasse; les 
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capelines, robes d*enfants, manteaux, écharpes, chaussons, 
moufles; les gants, les châles, etc., etc. La bonneterie fabrique 
aujourd'hui un nombre considérable d'objets d*habillement. 
Elle produit toute espèce de vêtements, sauf l'antique bonnet, 
qui est passé de mode ( I ) . 

Aussi, le terme même qui sert à désigner cette branche 
importante de la fabrication est-il devenu très impropre et 
mieux vaudrait lui substituer le terme plus exact d'industrie 
du tricot. 

Car, quelle que soit la variété et la diversité extrême des 
produits de cette industrie, ils présentent tous un même carac- 
tère, qui leur confère un même air de famille. Tous les arti- 
cles de bœineterie sont^ en effet, des tissus à maUles^ issus du 
point de tricot, diversement combiné. 

ce Le tissu tricoté a pour caractéristique d'être produit par 
Tenchevètrement de boucles ou mailles pouvant glisser les 
unes sur les autres et à la formation desquelles un seul et même 
fil suffit; grâce à cette mobilité relative de ses éléments con- 
stitutifs, le tissu tricoté est élastique dans tous les sens. . 

c( Il tient beaucoup du tissu pour filet de pèche; celui-ci, 
en effet, est également formé de mailles obtenues à l'aide d'un 
seul et même fil; mais il a de plus, à chaque maille, des points 
d arrêt ou nœuds qui font perdre aux mailles la faculté de 
glisser les unes sur les autres et différencient le tissu à filet 
du tissu tricoté (2). » 

(1) Le bonnet de coton ne se Cibrique plus en Belgique que trèa exception- 
nellement et en minimes quantités pour certains vieillards des hospices, etc. 
En France, à Falaise, dans le Calvados, on en ftibrique encore autant quil y 
a 50 ans. « Le Midi est le grand débouché du bonnet de coton, il tro«ve une 
place importante dans tous les trousseaux. Dans le Midi et en Bretagne, il a 
un emploi macabre : on en coiffe les morts. En dehors de rariide courant, on 
fait un bonnet fin pour les environs de Caen et de Bayeux. » (ârdouin-Duma- 
ZET, Voyage en France, 6« série, p. 168.) 

(2) AcfiusTE Mortier, Le tricot et Vindustrie de Ui bonneterie. Troyes, Léo- 
pold Lacroix, 1891, p. 9. 
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D'autre part, la différence entre ce tissu et le tissu tramé 
réside techniquement dans ce fait que ce dernier se constitue 
par le croisement à angle droit de deux fils : le fil de chaîne 
et le ftl de trame. Le tissu tricoté, lui. n'exige qu'un fil, indé- 
finiment roulé sur lui-même. 

<c Tandis que les tissus sont formés d'un système de fils 
parallèles, liés par une deuxième série de fils parallèles éga- 
lement, mais perpendiculaires aux premiers, les tricots sont 
constitués soit par un fil unique, soit par un ou plusieurs 
groupes de fils parallèles qui se lient entre eux. Cette parti- 
cularité caractéristique, le liage des fils, différencie complè- 
tement le tissu du tricot : avec le premier, les fils de chaîne 
sont tendus sur la longueur et passent sous un nombre varia- 
ble de dtiites (fils transversaux) en suivant le chemin le plus 
court; avec le tricot, les fils isolés décrivent de nombreuses 
sinuosités, dont l'élément fondamental, en forme de double S 
symétrique (SE), constitue la maille. De là, une grande élas- 
ticité, qui permet d'étirer le tricot en longueur et en largeur, 
sans nuire aux fils. De là aussi l'emploi du tricot pour les 
vêtements de dessous ajustés, tels que les caleçons, gilets, 
manchettes, etc., comme pour les vêtements de dessus, 
jaquettes, jerseys, costumes d'enfants, etc. Cette qualité pré- 
cieuse des étoffes tricotées leur assure une place de plus en 
plus importante dans l'industrie vestimentaire (1). » 

Enfin, les tricots eux-mêmes, selon qu'ils sont constitués! 
par un seul ou bien par une série de fils parallèles, se divi- 
sent en deux groupes, nettement distincts par leur aspect et 
leur contexture : les tricots à mailles cueillies et les tricots- 
chaîne. 

a On entend par tricots à mailles cueillies les étoffes for- 

(1) FiUNz Reh, La fabrication de la bonneterie. Manuel pratique, traduit 
de ralleniand par André Simon, manufacturier. Paris, Roussel et O^, 1893, 
(actuellement Baudry et Q«), pp. 29-30. 
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mées au moyen des rebouclements d'un fi! unique sur lui- 
même, et par tricots-chaine (suivant une expression analogue 
a la chaîne du tissage) les étoffes résultant de révolution d'une 
ou plusieurs séries de iils parallèles, d'une ou plusieurs chaî- 
nes reliées les unes aux autres (1). » 

II. — Le développeuent de la technique et de l'outillage. 

La technique et l'outillage d'une industrie influe directe- 
ment sur son organisation économique et commerciale et sur 
l'organisation du travail qu'elle détermine le plus souvent. 

L'importance de la question de l'outillage nous est apparue 
d'une manière particulière dans la bonneterie, dont la techni- 
que a été complètement transformée, s'est diversifiée et com- 
pliquée à l'infini au cours du XIX^ siècle, amenant ainsi des 
transformations correspondantes dans la structure économi- 
que de l'industrie. 

C'est pourquoi nous avons cru utile de placer ce chapitre 
en tète de notre étude. Il permettra de mieux saisir l'histoire 
des développements successifs de la bonneterie, dont nous 
parlerons ensuite. 

§ 1. — Le tricot à la main. 

Depuis une époque très reculée, qu'il est impossible de pré- 
ciser et jusqu'au début du XVII® siècle, la main du travailleur 
s'est aidée, pour l'exécution du tricot, de simples aiguilles à 
tricoter en bois, en os ou en fer. 

Au moyen de cet outil rudimentaire, l'ouvrier peut produire 
le tricot de deux façons : en bande plate ou en forme de tube^ 
de sac, de poche. Dans le premier cas, il se sert de deux 
aiguilles et de cinq dans le second cas. 

(\) Franiz Reh déjà cilé, p. 31. 
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Voici les différentes opérations que nécessite la fabrication 
du tricot à Taiguille (1) : 

c( Dans la cas du tricot plat^ on commence par former une 
rangée de mailles en faisant d'abord un nœud coulant ayant 
une boucle avec le fil pris à un ou deux mètres du bout. Le 
bout de fil attenant à la boucle et à la pelote est passé sur 
l'index et le petit doigt de la main* droite, l'autre bout de fit 
est tenu de la main gauche. 

» On passe ensuite l'aiguille à tricoter dans cette boucle 
et on tient cette aiguille de la main droite, puis avec la bride 
de fil de la main gauche, on forme une boucle sur le pouce 
gauche. Alors, on passe le bout de l'aiguille dans cette 
boucle, parallèlement au pouce, en allant vers Textrémité de 
l'ongle; avec l'index de la main droite, on passe le fil de cette 
main sur l'aiguille, entre le bout de celle-ci et le pouce. 

)) Puis on retire l'extrémité de l'aiguille, en entraînant avec 
celle-ci la bride de fil accrochée avec la main droite, et, en 
serrant la boucle formée par la main gauche, on a une nou- 
velle maille. 

On continue ainsi jusqu'à ce qu'on ait obtenu le nombre de 
mailles nécessaires à la grandeur du tricot. 

Lorsqu'on fait un tricot en forme de saCy comme un bas, 
un doigt de gant, etc., on divise le nombre des mailles sur 
les quatre aiguilles à mailles; puis, comme position, on tient 
la première aiguille à mailles de la main gauche et l'aiguille 
à tricoter de la main droite, et le fil sur l'index de cette der- 
nière. 

On passe alors l'aiguille à tricoter dans la première maille 
de l'aiguille a maille, en entrant le bout de l'aiguille par Ken- 
droit du tissu, le sortant par l'envers et formant ainsi la croix- 
sautoir avec les deux bouts des aiguilles. 

(1) Nous emprunlons ceUe description au Dicliannaire de Vinduslrie et des 
arU industriels, de Lami, t. 1^', V^ Bonneletie, 
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On accroche ensuite le fil sur le bout de l'aiguille à tricoter, 
on retire cette dernière en entraînant le fil, ce qui produit 
une maille sur Taiguille a tricoter, mais comme cette maille 
est accrochée sur celle de l'aiguille à maille, il faut retirer 
cette aiguille de la maille que l'on vient d'accrocher et la 
laisser tomber, puisqu'elle est fixée par celle de l'aiguille à 
tricoter. 

On recommence de nouveau pour continuer ainsi, et de 
cette manière on forme toutes les mailles, l'endroit étant du 
côté de l'ouvrière. 

Quand on veut que les mailles soient à l'envers des pre- 
mières, il faut passer le fil de l'arrière à l'avant en l'insérant 
entre deux mailles. 

Pour former la maille d'envers, au lieu de passer l'aiguille 
à tricoter de l'avant à l'arrière, il faut la passer de l'arrière à 
l'avant et accrocher le fil sur l'aiguille comme d'ordinaire, 
puis retirer l'aiguille en entraînant le fil et laisser tomber la 
maille accrochée. Les mailles d'endroit et les mailles d'envers 
servent de base à la confection de tous les tricots. » 

Les tissus ainsi fabriqués peuvent l'être en toute forme, en 
toute grandeur et dimension, et leur structure, déterminée 
par la disposition des mailles, peut varier à l'infini, au gré de 
la fantaisie de l'ouvrier ou de l'ouvrière. 

Le tricot à l'aiguille constitue un travail facile, dont l'ap- 
prentissage peut se faire dès l'âge le plus jeune et dont l'exer- 
cice se continue jusqu'à un âge avancé. Il n'exige aucune 
dépense de force, aucune tension d'esprit. On peut tricoter 
en causant, en lisant ou en se livrant à l'une ou l'autre occu- 
pation accessoire, 

§ 2. — Le métier à tricoter. 

(Métier à bas — ilocking frame — Wirkiluhl.) 

C'est à la fin du XVP siècle que remonte l'invention de la 
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première machine à tricoter. On l*attribue, suivant une tra- 
dition ancienne, généralement admise aujourd'hui, à un 
Anglais, William Lee, qui. aurait construit, en 1389, le pre- 
mier métier à bas, à Calverton, localité située à quelques 
milles au nord-est de Nottingham. 

Cependant, on ne possède que des données incertaines sur 
la personne de l'inventeur et sur les péripéties de son inven- 
tion. L'histoire est très sobre à son égard ; la légende, par 
contre, s'est emparée de son nom et a poétisé son invention, 
qui fut popularisée ensuite sous sa forme légendaire par la 
peinture et les arts graphiques. 

La légende raconte notamment que I^e, fellow de S -John's- 
College, à Cambridge, s'étant marié contrairement aux règle- 
ments, avec la fille d'un hôtelier, avait été chassé de son col- 
lège et avait dû résigner ses fonctions. Tombé dans la misère^ 
à la suite de cette disgrâce, il ne put subsister que grâce au 
travail acharné de sa femme, qui était une excellente trico- 
teuse. En observant la manière dont celle-ci travaillait, il con- 
çut ridée d'un appareil qui pût remplacer l'agilité des doigts 
et permettre à l'ouvrière de travailler plus vite et de produire 
davantage. De ces méditations est sorti le premier métier à 
bas. 

Ce qui semble établi, c'est que Lee fut bien Master of 
Ari^, mais non fellow de Sint-John's Collège, à Cambridge. 
Il ne fut expulsé d'aucun collège, pas plus à Cambridge qu'à 
Oxford, où certains auteurs l'ont fait vivre aussi. Rien ne 
prouve d'ailleurs qu'il se soit jamais marié, mais différentes 
raisons semblent établir le contraire. 

Il fut clergyman et exerça les fonctions ecclésiastiques à 
Calverton. Le nom de Lee était très répandu dans cette loca- 
lité et dans la localité voisine de Woodborough ; il s'y est con- 
servé et la population de la région est restée attachée à l'in- 
dustrie bonnetière. A la date du 17 avril i755, on trouve sur 
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le registre paroissial de Calverton mention du décès de 
« Joseph Lee, stockinger (bonnetier), the last of the family of 
.stocking-frame inventor in this parish. » 

On ne possède pas non plus de renseignements historiques 
précis sur les études, les tâtonnements et les expériences de 
toute espèce, qui durent nécessairement précéder rinvention 
du métier à bas. Cette période préparatoire dura, dit-on, 
trois ans. William Lee fut vraisemblablement aidé, dans une 
large mesure, par son frère James, dont il mit à profit les 
connaissances pratiques et qui resta son compagnon fidèle 
tout le reste de sa vie. 

Quoi qu il en soit, le premier métier ne fut achevé qu en 
1 589 . Il était entièrement construit en bois.C'était une merveille 
d'ingéniosité mécanique, mais, victime d'une loi qui semble 
inexorable, son inventeur ne devait guère jouir de ses peines 
et de ses travaux. Ils ne lui rapportèrent que déceptions et 
misère, et le nom de Lee s'ajoute à la liste trop longue des 
génies malheureux. 

Pendant plusieurs années, l'inventeur sollicita vainement 
de la reine Elisabeth un privilège qui lui permit d'exploiter 
à son profit le nouveau métier à bas. La reine resta sourde à 
toutes les sollicitations qui lui furent adressées, notamment 
par lord Hunsdon, l'un de ses favoris, « ne voulant pas, écri- 
vait-elle, donner à un seul individu le privilège trop impor- 
tant de faire des bas pour tous ses sujets. » « ... J'aime trop, 
ajoutait la reine, mes pauvres sujets qui gagnent leur pain en 
tricotant des bas, pour qu'il me soit possible d'encourager 
une invention qui causera leur ruine en les privant de leur 
travail et en fera des mendiants. » 

Repoussé et méconnu dans son pays,W. Lee, accompagné 
de son frère et de huit ouvriers, passa la Manche, sollicité, 
dit-on, par Sully, et s'établit avec plusieurs métiers à Rouen. 

Le premier ministre présenta son protégé à Henri IV, qui 
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Taccueillit très favorablement, et Lee aurait réussi sans aucun 
doute à obtenir le privilège qu*il demandait sans la mort du 
roi, qui succomba sous le poignard de Ravaillac en i6i0. 

Marie de Médicis retira la protection royale à l'inventeur 
anglais, qui avait, à ses yeux, le tort d'être protestant. Peu 
après, brisé de fatigue et de misère et à bout de forces, Lee 
mourut en France^ la même année 46 iO. 

Après sa mort, son frère, James Lee, retourna en Angleterre 
avec 6 ouvriers et 7 macbines. Deux ouvriers étaient restés 
h Rouen avec une machine, dans Tespoir d'obtenir le privi- 
lège qui avait échappé à leur maitre, mais ils ne réussirent 
pas. L'un des deux mourut bientôt et l'autre continua à tra- 
vailler sur son métier primitif pendant près de 40 ans. 

Quant à James Lee, il se fixa à Londres où il fonda la pre- 
mière manufacture de bas au métier, dans Old Street Square. 
La fabrication de bas au métier s'étant répandue, on consti- 
tua, quelques années plus tard la London Framework Knit- 
ters' Company, qui fut dotée d'une charte privilégiée en 1657. 

De Londres, le nouveau métier gagna Nottingham, puis les 
comtés de Nottingham, Leicester et Derby, qui sont restés 
depuis les centres les plus importants de l'industrie du tricot 
en Angleterre (1). 

En France, la première manufacture de bas au métier fut 
établie, en 1656, dans le château de Madrid, au Bois de Bou- 
logne, par un nommé Jean Hindret. Le succès de ce premier 
établissement donna naissance à la communauté des maîtres- 
ouvriers en bas au métier, qui fut dotée de statuts. Dans les 
débuts, ces faiseurs de bas au métier ne purent travailler que 
la soie. En 1684, il leur fut permis d'employer aussi la laine, 

(1) Dans ce qui précède nous n'avons fait que résumer à larges traits Tétude 
détaillée consacrée aux origines du métier à bas par William Felkin, A Hit^ 
tory oflhe tnachine-wrought hosiery and lace manufactures, Cambridge, 1867. 
Chap. m, IV, V, pp. 23-83. 
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le fil, le poil, le coton « à la condition que la moitié des mé- 
tiers d'un maître seraient occupés en soie et les autres en 
matières dont le filage serait fin ». 

En 1700, Louis XIY imposa aux maîtres faiseurs de bas 
au métier, un règlement sévère, destiné surtout à ménager 
les intérêts des tricoteurs à laiguille. 

On y voit qu'à cette époque il existait des métiers à Paris, 
Dourdan, Rouen, Caen, Nantes, Oléron, Aix, Toulouse, 
Nîmes, Uzès, Romans, Lyon, Metz, Bourges, Poitiers, Or- 
léans, Amiens et Reims. Il était défendu d'en établir ailleurs. 

De même, il était défendu de faire des bas, caleçons, cami- 
soles, etc., sur autres métiers que des 22, à 3 aiguilles par 
plomb (art. III), c'est-à-dire, sur des métiers fins. On voulait 
ainsi réserver les gros ouvrages au tricot à l'aiguille. 

Le règlement défendait aussi (art. XXIII) de transporter 
hors du royaume aucun métier, sous peine de confiscation et 
de mille livres d'amendes (1). 

Cependant, c'est de France que le métier à bas se répandit 
dans les autres pays du continent, et c'est sous le nom de 
métier français qu'il est connu notamment en Belgique, oii 
une relation certaine signale son importation de France à 
Arendonck en 1693 (2). 

Le moment serait sans doute venu de donner ici une des- 
cription détaillée du métier français et d'en montrer le fonc- 
tionnement. 

Nous avons .cependant reculé devant cette tâche. Aussi bien, 
vu l'extrême complication de cette mécanique ingénieuse, 
aurions-nous dû, ou bien, entrer dans de longs développe- 
ments techniques, qui ne sont pas de notre compétence, ou 

(1) Cf. Encyclopédie ou dictionnaire raisonné des sciences y des arts et des 
métiers, publié par MM. Diderot et d'Alembert. A Paris, 1751, t. 11, vo Bas^ 
pp. 112-113. 

(2) Cf. tn/ra, p. 42, note 1. 
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bien, nous contenter d un exposé sommaire et^ dès lors, insuf- 
fisant à faire comprendre le mécanisme du métier. 

Cet exposé n'aurait, d'ailleurs, à l'heure actuelle, qu'un 
intérêt purement rétrospectif et historique, car, après avoir, 
jusque dans les débuts du \IX^ siècle, régné en maître incon- 
testé dans k bonneterie, le métier français est aujourd'hui 
détrôné et remplacé d'une manière générale par des machines 
plus perfectionnées. Nous renverrons donc le lecteur curieux 
de renseignements sur ce point aux ouvrages cités en note (1). 

Le métier français entre donc, à partir du XVIP siècle, en 
concurrence avec l'antique tricot à la main. Tandis que la tri- 
coteuse produisait sur ses aiguilles une seule maille de tricot, 
à chacun de ses mouvements, le métier tricote une rangée 
plus ou moins nombreuse de mailles à la fois. 

Il travaillait donc plus vite. On a calculé que Yoiivrière la 
plus habile parvenait à faire par minute, au maximum, de 
loO à 200 mailles. Le métier français produisait, lui, par 
minute, 5,400 mailles (2). 

Deux parties doivent être distinguées dans le métier : la 
cage, qui comprend l'assemblage de tous les mécanismes né- 
cessaires à la formation des mailles : aiguilles, platines, presse, 
et le bâti ou armature en bois qui supporte la cage et con- 
tient le banc sur lequel s'assied l'ouvrier et les marches qui 
lui permettent d'actionner les différents organes du métier. 

(1) La meUleure description qui, à notre connaissance, ait été faite du 
méUer français se trouve dans VEnq^clopédie ou Dielionnaire raisonné de* 
sciences, des arts et des métiers, publié par Diderot et d'Alembert. Paris, 1751, 
t. 11, V* Bas, Le Recueil de planches, qui fait suite à V Encyclopédie , contient 
de superbes gravures sur cuivre qui reproduisent, dans tous leurs détails, les 
divers oignes du métier. Seconde livraison, première partie. Paris, 1753. 

Cf. aussi le Dictionnaire de Lami , v<* Bonneterie, déjà cité et les ouvrages de 
Felein et de B eh. 

(2) Cf. Michel Alcan, Les progris techniques et économiques de la fabrica- 
tion des tissus réticulaires. Economiste français, l^i" janvier 1876. 
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Les pieds de l'ouvrier mettaient les marches en mouvement; 
au moyen des mains, il jetait le fil sur les aiguilles et ses 
yeux devaient suivre attentivement les progrès du travail, afin 
d'en surprendre et d'en corriger les imperfections éventuelles. 

Le maniement du métier était donc fatigant; il exigeait de 
l'ouvrier la tension de toutes ses facultés et un déploiement 
sérieux de force musculaire. 

Aussi, son introduction et sa généralisation dans l'industrie 
bonnetière eurent-elles pour résultat de substituer la main- 
d'œuvre masculine à la main-d'œuvre féminine, jusque-là pré- 
pondérante et qui l'est restée pour le tricot à la main : indus- 
trie essentiellement féminine. 

Les faiseurs de bas ou baloiils {l) sont presque tous des 
hommes. 

Le métier français ne subit que des modifications de détail 
jusqu'au milieu du XVIIP siècle Ainsi que le remarque Y Ency- 
clopédie, en 1751 : « Il est sorti des mains de son inventeur 
presque dans l'état de perfection où nous le voyons. » 

Mais il ne pouvait produire que le tricot uni. Un Anglais, 
ledediah Strutt, sans d'ailleurs changer aucun organe essen- 
tiel du métier de Lee et par la simple addition d'un appareil 
particulier de son invention, rendit possible la fabrication du 
tricot à côte. 

Strult est l'auteur du Derby rihbing frame ou métiw à 
double fonturCy c'est-à-dire à deux rangées d'aiguilles, l'une 
horizontale, l'autre verticale, dont le travail combiné donne 
le tricot à côte. Il prit ses brevets en 1758-1759 (2) . En 1770, 
ce nouveau métier fut importé en France par un fabricant 
français nommé Sarrazin, qui établit une fabrique à Paris et 
s'installa ensuite à Lyon (3). 

(1) Ce mot désigne dans le Tournaisis les ouvriers faiseurs de bas à VoulU 
ou au métier. 

(2) Cf. Felkin, L c, pp. 86-93. 

(3) Mortier, L c, p. 41. 
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Ce métier à double fonture est communément appelé métier 
anglais^ pour le distinguer du métier à simple fonture ou 
métier français^ bien que tous deux soient d origine anglaise. 

§ 3. — Les métiers rbctilignes automatiques. 

Les métiers à bas subsistèrent sans modifications essen- 
tielles à leur constitution primitive jusque vers 1820 (1). 

C'est au cours du XIX*' siècle que les mécaniques à tricoter 
furent perfectionnées et améliorées de manière à en faciliter 
remploi et à en augmenter le rendement. 

On parvint successivement à rendre les métiers automa- 
tiques, à les actionner par la mise en mouvement d une mani- 
velle ou bien par la vapeur ou par toute autre force naturelle; 
on parvint aussi à faire tricoter simultanément sur un même 
métier plusieurs pièces fi la fois, alors que le métier primitif 
ne permettait la fabrication que d'une seule pièce. 

« Un métier automatique à pièces multiples, écrivait, en 
1876, M. Alcan (1), surveillé par un ouvrier, produit en 
12 heures de travail 4 à 5 douzaines.de paires de bas, soit de 
96 à 120 bas; ce même ouvrier, tricotant sur les métiers 
classiques anciens, ferait à peine 3 paires dans le même 
temps. » 

Depuis lors, les métiers se sont encore perfectionnés et 
leur rendement s est accru. 

Le problème le plus difficile à résoudre, et qui a surtout 
exercé la sagacité et le génie des inventeurs, fut le problème 
des diminutions et augmentations automatiques. 

Le tricot, au cours de sa fabrication, doit subir dans sa 
largeur des diminutions ou des augmentations, afin de 
s'adapter aux formes des parties du corps qu'il est appelé à 

(l) Alc\n, Economiste fiançaU, !*«• janvier 1876. 
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couvrir. Un bas, par exemple, qui ne serait pas diminué au 
moment voulu, ne serait qu'un tube informe, impropre à revê- 
tir la jambe. 

Pour la femme qui tricote à la main, ces diminutions n of- 
frent aucune difficulté. Sur le métier à bas, w lorsque l'ouvrier 
voulait diminuer la largeur de son tricot, il se servait d'un 
poinçon qu il tenait à la main, qui lui servait à faire tomber 
successivement un certain nombre de mailles. Cette opéra- 
tion, qui devait être répétée sur chaque partie et à chaque 
révolution du métier, lorsque celui-ci était disposé pour faire 
plusieurs pièces à la fois, était extrêmement longue » (1). 

Ainsi s'ekpliquent les efforts tentés en vue d'automatiser 
ces opérations délicates. Après bien des tâtonnements et des 
progrès partiels, on est arrivé enfin à la solution complète du 
problème, et les métiers à diminution automatique sont au- 
jourd'hui d'un emploi courant dans les fabriques de bonne- 
terie. 

§ 4. — Les métiers circulaires. 

Il existe des métiers rectilignes, des types et des modèles 
les plus divers. Automatiques ou non, ils présentent tous ce 
caractère commun de ne produire que des tricots plans ou en 
bande plate, « De sorte que, pour en faire un tube ou une 
pièce quelconque s'adaptant à une partie du corps qu'il doit 
renfermer, on est obligé d'en rejoindre les bords et les lisières 
par une sorte d'entrelacement, dit remaillage » (2). 

L'idée devait donc se faire jour de produire les tricots, non 
plus suivant un plan, mais sous forme de tubes ou de cy- 
lindres. 

La tricoteuse à la main était à même de produire indiffé- 

(1) DicUonnaire Lami^ L c. 

(2) Ibid. 



Digitized by 



Google 



L INDUSTRIE DE LA BONNETERIE 29 

remment les tricots sous ces deux formes. La machine n'acquit 
ce pouvoir qu'à la fin du XVIIF siècle, grâce à un Français, 
Décrois, qui fit breveter, en 1798, le premier métier circu- 
laire à cueillage(l). 

En 1816, un Anglais, Brumel, construisit, lui aussi, un 
métier circulaire d'un système entièrement différent (2), 

Ces deux premiers métiers circulaires furent notablement 
perfectionnés dans la suite et donnèrent lieu à deux lignées 
de métiers circulaires, qui, à cause des dissemblances de leur 
structure technique, se distinguent pratiquement en ceci, 
que les métiers français servent d'ordinaire à fabriquer des 
manchons de grand diamètre (gilets)^ tandis que les métiers 
anglais sont plutôt réservés à la production de pièces de petit 
<liamètre {longs de bas) (3). 

« Les métiers anglais avaient le grand avantage sur les 
métiers français de pouvoir se construire sur de petits dia- 
jiaètres correspondant à celui du bas; ils permirent à l'Angle- 
terre de produire des bas tubulaires ou sans couture, à des 
prix qui, inconnus jusqu'alors, établirent au loin sa réputa- 
tion de production à bon marché (4). » 

Cependant, pendant longtemps, ces métiers circulaires, 
français ou anglais, ne purent donner le produit achevé. Les 
cylindres de tricot qui en sortaient devaient être découpés 
ensuite, suivant le patron des articles à confectionner. 

La difficulté à résoudre, ici encore, était la diminution 
automatique. 

« De nombreux essais, nous dit M. Reh (5), ont eu pour 
iut de fabriquer, à l'aide des métiers circulaires, certains 

(i) Cf. Reh, L c, p. 52. Mortier, l. c. 36. 

(2) Cf. Mortier, l. c, p. 45. 

(3) Reh, /. c, p. 52. 

(4) Mortier, L c, p. 43. 

(5) Reh, (. c.,p. 55. 
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articles usuels, tels que les bas, par exemple, sous leur forme 
définitive. Les chercheurs, toutefois, se heurtèrent à de très 
grosses difficultés : ils obtenaient naturellement des cylindres 
d'égal diamètre, mais dès qu'ils voulaient faire varier les 
dimensions suivant la forme du pied, cela devenait beaucoup 
plus difficile encore que de fabriquer sur les métiers recti- 
lignes des tricots de largeur inégale. Force fut de revenir à 
ces derniers pour la fabrication des articles diminués. L'in- 
vention de porte-fils et d'appareils à diminuer automatiques 
facilita singulièrement la fabrication des mêmes produits. A 
cet égard, les métiers de Paget et de Cotton méritent d'être 
signalés comme des solutions extrêmement ingénieuses et élé- 
gantes du problème. » 

Il existe des métiers circulaires de types et de systèmes 
très variés. Il sont très répandus dans les fabriques, où on les 
actionne à la vapeur et aussi, surtout en France et en Alle- 
magne, dans les petits ateliers et au domicile des ouvriers, où 
l'ouvrier les meut à la manivelle. 

« Les métiers mécaniques, tant circulaires que rectilignes, 
sont employés en nombre toujours croissant. Il est actuelle- 
ment possible de tricoter les dessins les plus variés sur les 
premiers; non seulement il est aisé de produire avec ces 
machines des rayures et des carreaux, mais la succession de 
diverses couleurs dans un même tricot s'obtient automatique- 
ment, grâce à un appareil qui, lors d'un changement de 
nuance, coupe le fil à supprimer momentanément et replace 
celui dont le rôle va commencer (1). » 

§ 5. — La machine à tricoter. 

Nous arrivons enfin au type de machine presque exclusi- 
vement employée par les ouvrières à domicile. Il s'agit de la 

(1) Reh, l c, p. 55. 
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machine à tricoter ou tricoteuse mécanique. Ce dernier terme 
est usité en France. Les Allemands désignent cette machine 
par le mot Strickmaschine, tandis qu'ils appellent le métier 
rectUigne : Wirkstuhl et le métier circulaire : Rundstuhl. 

On attribue communément l'invention de la machine à tri- 
coter à TAméricain Lamb, en 1866. Cependant, par une 
coïncidence fortuite, ce genre de machines fut créé presque; 
simultanément en France et en Amérique et fit son apparition 
à l'exposition universelle de Paris en 1867, à l'égale surprise 
des deux inventeurs, M. Lamb et M. Buxtorf (1). 

Nous laissons à M. Reh le soin de nous décrire le système 
et les avantages des tricoteuses mécaniques ou machines à tri- 
coter. 

a On entend par tîHcoteuse mécanique tout métier qui non 
seulement forme les mailles de la même façon que l'ouvrière 
travaillant au crochet, mais qui peut également terminer les 
articles comme dans le tricotage à la main... Le système Lamb 
comporte deux rangées d'aiguilles self-acting, inclinées l'une 
par rapport à l'autre comme les pentes d'un toit, dont le faîte 
(wrrespondant à la tête des aiguilles) serait enlevé. 

« Sur les mêmes machines se fabriquent des tricots recti- 
1 ignés ou circulaires. Dans le dernier cas, les rangées tra- 



(1) Cf. Reh, 2. c, note du traducteur, p. 60, note 2. 

On lit, d'autre part, dans un compte rendu de TExposition de Paris de 1867, 
que donne le Rapport de la Chambre de commerce de Tournai pour 1867 : 
tt Sous la lettre R, Bf. Buxtorf a exposé son Iricoteur-omnibui^ à double fon- 
ture rectiligne, aiguilles articulées. Celte machine produit un tube de tricot, 
rétréci ou élargi à volonté, sans aucune couture, à mailles unies ou à côtes à 
volonté, et des bandes unies à lisières diminuables. Cette innovation est très 
iotéressante; mais, comme elle est toute récente, il est bon d'en voir les résul- 
tats pratiques avant de se prononcer sur sa plus ou moins grande utilité. Un 
constructeur américain, M. Lamb, avait exposé aussi une machine du même 
système et qui diffère peu de la précédente dans son mécanisme. Mêmes 
réserves que pour la précédente. » 
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vaillent alternativement pour lier les deux tricots par les 
mailles de bord, qui unissent la dernière aiguille d'une fon- 
ture à la première de la fonture opposée. On est arrivé à pro- 
duire et à terminer entièrement, ou à très peu près, sur les 
tricoteuses, non seulement les articles d*usage courant, tels 
que bas, chaussettes, caleçons, gilets, calottes, etc., mais 
encore ces articles avec dessins. » 

Le grand avantage des machines à tricoter est donc qu'elles 
permettent de livrer les articles presque achevés et que l'ou- 
vrier peut y produire indistinctement, comme la tricoteuse 
à la main, les tricots en bande plate ou sous forme cylindrique. 

Ajoutez à cela leurs dimensions restreintes, la possibilité 
de les actionner au moyen d'une simple manivelle ou d'un 
levier et leur bon marché relatif, et l'on s'explique de la sorte 
la grande faveur dont elles jouissent chez les petits produc- 
teurs. 

Elles ont donné dans notre pays, comme nous le dirons 
plus loin, un regain de vitalité à la bonneterie à domicile 
qu'elles ont introduite et développée dans des régions où elle 
ne s'exerçait pas auparavant. Cependant, on les rencontre 
aussi dans des ateliers ou dans des fabriques où on les 
actionne à la vapeur, au moyen de transmissions. 

S 6. — Le métier à cliaîne. 

Nous avons dit plus haut la distinction qu'il faut établir 
entre le tricot-cueilli et le tricotrcliaîne. A chacune de ces 
deux grandes variétés du tricot correspond un outillage diffé- 
rent. Tous les métiers dont nous avons parlé jusqu'ici, sont 
des métiers à cueillement. 

Le tricot-chaîne est de création beaucoup plus récente que 
le tricot-cueilli. Le premier métier-chaîne à la main fut inventé 
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par Crâne en 1775 (1). Dans les premières années du XIX* 
siècle, on parvint à actionner mécaniquement ce métier et à 
le rendre automatique. Il reçut un perfectionnement impor- 
tant par l'application de la mécanique Jacquard, placée d abord 
latéralement (métiers-chaîne à Jacquard latérale), puis au 
milieu du métier (à Jacquard centrale). Cette dernière dispo- 
sition concerne surtout les métiers pour rideaux en tricot- 
dentelle {métiers Tatting), et les métiers-guipure, utilisés 
pour la production de couvertures légères, rideaux, etc. (2\ 

Les métiei*s pour tricot-chaîne sont de types très différents 
aussi. A un système de construction distinct des précédents 
appartiennent notamment les métiers Raschel^ outillage su- 
perbe, utilisé particulièrement à la fabrication des châles, 
munis d'appareils à franger et dirigés par une main-d'œuvre 
infantile. Us sont destinés à la production en grand et ne se 
rencontrent que dans la grande industrie bonnetière. 

Nous n'avons* donc pas à nous en occuper plus longue- 
ment ici. 

II n'est guère d'industrie où la technique et l'outillage soient 
plus complexes et plus variés. Tous les modes de production, 
depuis les plus primitifs, le tricot à la main, jusqu'aux métiers 
les plus perfectionnés, sont usités à l'heure actuelle en bon- 
neterie. 

Mais on peut mesurer les progrès réalisés par les dévelop- 
pements de la technique au siècle dernier à ce fait qu'une 
jeune fille surveillant un métier qui fait 500,000 mailles par 
minute, remplace aujourd'hui une armée de 6,000 tricoteuses 
à la main (3). 

(i) Reh, {.c, p. 87. 

(2) i6ûf., p.89. 

(3) Blondel, La France et le marché du monde, p. 4. Paris, Larose, 1901. 



Digitized by 



Google 



34 LES INDUSTRIES A DOMICILE EN BELGIQUE 

III. — Les origines de l'industrie et les phases successives 

DE SON histoire EN BELGIQUE. 

§1. ' 

L'art du tricot remonte à une haute antiquité. Le Musée du 
Louvre conserve, en effet, parmi sa riche collection d'anti- 
quités égyptiennes, une paire de chaussons tricotés, qui pro- 
viennent des premières fouilles faites en Egypte par Cham- 
pollion et comptant environ 3,000 ans d'existence. Ils 
paraissent avoir appartenu à une personne jeune encore^ 
probablement à un adolescent de quatorze à seize ans (i). 

« Ce débris de l'art ancien du tricot est, pour notre indus- 
trie, du plus grand intérêt. Joint à une résille que Ton peut 
voir dans la même salle, — résille exécutée au crochet et qui 
ressemble en tous points à celles qui se font aujourd'hui. — 
il est la preuve d'une véritable science pratique; et, si on 
rapproche ces deux objets des instruments de travail qui figu- 
rent à leur côté, aiguilles, poinçons, navettes n filet, absolu- 
ment semblables à ceux que nous employons actuellement, on 
conclut forcément que les Égyptiens étaient parvenus à un 
degré de civilisation considérable (2). » 

Cependant, jusqu'au XIII^ siècle les documents matériels 
ou écrits attestant d'une manière certaine l'existence de l'in- 
dustrie du tricot font défaut. 

Certains auteurs, Felkin notamment (3), ont voulu, il est 
vrai, trouver dans des passages de Ylliade, de VOdyssée ou 
de la Bible, des preuves de l'ancienneté de l'industrie qu'ils 

(1) Cf. la description minutieuse qu'en fait un spécialiste, M. Mortier, l. c.» 
pp. 9 et 10. 

(2) Mortier, Ibid., p. 11. 

(3) Felkin, l.c, pp. 12-15. 
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étudiaient. Mais quelque ingénieuse que soit Tinterprétation 
qu'ils donnent des textes cités, cette interprétation parait bien 
hasardée et sujette à caution. 

M. Mortier explique cette absence de documents par ce fait 
que les vêtements en tricot n'étaient pas d'un grand usage ou 
constituaient, comme le gant, par exemple, des objets de 
luxe. Us ont ainsi passé inaperçus, par suite de leur faible 
importance (i). 

Ce n'est qu'au XIII* siècle, en France du moins, que l'on 
trouve les premières preuves écrites relatives à l'existence du 
tricot. 

Dans le Livre des métiers, d'Etienne Boileau, qui date du 
milieu de ce siècle, on cite, à côté des chapeliers de fleurs, de 
paon, de feutre et de soie, les chapeliers de colon. « Certaines 
annotations des textes manuscrits de l'époque les désignent 
aussi sous le nom de chapeliers de gans de lainne et de bonnets 
et des appartenances et nous fixent complètement à leur sujet : 
ils faisaient des bonnets et étaient bien les bonnetiers de 
l'époque (2) ». 

Un doute subsiste cependant au sujet de la nature techni- 
que des objets qu'ils fabriquaient : ces bonnets étaient-ils du 
tissu tramé ou du tissu tricoté? 

A partir du XV« siècle, en tout cas, les preuves abondent, 
tant en France qu'en Angleterre, sur l'existence indiscutable 
de la bonneterie au tricot (5). La fabrication des bonnets pré- 
céda celle des bas tricotés, dont on constate ofiiciellement 
l'existence, à partir du XVI« siècle seulement, dans les diffé- 
rents pays. 

£n France, par opposition à ce qui se passait notamment 



(i) Mortier, I. c.,p- 14* 

(2) Mortier, /. c, p. 16^ 

(3) \ù,Jbid.p.il. 
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en Angleterre, celte double fabrication était pratiquée par la 
même corporation des bonnetiers. 

Cependant, la fabrication du bonnet — la bonneterie pro- 
prement dite — prit rapidement Tavance et la conserva pen- 
dant longtemps. Au XVII« siècle et surtout au XVIII®, la fabri- 
cation des bas se développa, au point de supplanter puis de 
refouler complètement la première, grâce au changement de 
mode et à l'adjonction de nombreux articles nouveaux, qui 
viennent enrichir l'industrie du tricot au cours du XIX® siècle. 

Ces faits sont expliqués d'une manière très claire dans le 
passage suivant que j'emprunte au livre si documenté de 
M. Mortier.: 

« Nous avons la preuve officielle qu'en 1534 on connaissait 
en France le bas tricoté et que, contrairement à ce qui se pas- 
sait à la même date en Angleterre, où des acts du Parlement 
de 1563 mentionnent le hosier ou fabricant de bas et le knee 
cap maker ou fabricant de bonnets au tricot (1), les bonne- 
tiers français étaient devenus des fabricants de bas ; sans rien 
ajouter à leur titre, sans le modifier, ils avaient joint peu à 
peu à leur industrie première du bonnet, du gant, des mitai- 
nes et « autres appartenances )>, la fabrication du bas. Maî- 
tres de cette fabrication et forts de la rigueur des règlements 
corporatifs, ils entendaient ne plus s'en dessaisir. 

» On peut s'étonner que les chaussiers d'alors se soient 
ainsi laissés déposséder de ce qu'ils pouvaient considérer 
comme un droit. Les haut-de-chausses et les bas de chausses 
qu'ils fabriquaient pour couvrir le haut et le bas des jambes, 
les sous'chaux, sorte de guêtres montant jusqu'aux genoux, 
les chaussons qui recouvraient le pied étaient faits en toile, 
en drap ou en soie, au moyen de morceaux taillés à la mesure 
du pied ou de la jambe, et assemblés par des coutures ; mais 

(i) CfFELKIPÎ,!. c.,p.l6. 
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il ne parait pas qu'ils aient entrepris d'en faire un tricot. Se 
désintéressant de ce nouveau vêtement, qui couvrait le pied et 
la jambe d une seule pièce, ils continuèrent à faire les haut- 
de-chausses, qui devinrent plus tard les culottes et aujourd'hui 
les pantalons; ils laissèrent aux bonnetiers le soin de faire 
les bas au tricot. 

M Réunis entre les mêmes mains, dans la même corpora- 
tion, les deux industries du bonnet et du bas tricotés auraient 
dû, tout au moins à leurs débuts, se développer parallèle-^ 
ment. La fabrication du bonnet, néanmoins, prit rapidement 
l'avance sur celle des bas. Mieux que celle-ci, en effet, elle 
répondait à des besoins immédiats (Smyrne et Chypre 
envoyaient encore des quantités considérables de bonnets en 
France en 1600) et la grande consommation de ces produits, 
assurée par leurs bas prix et leur facile production, lui donna 
de suite un essor considérable ; elle prit immédiatement rang 
parmi les industries classées de Tépoque. 

» Il n'en fut pas de même de la fabrication du bas. Objets 
de luxe plutôt que de nécessité, les bas se portèrent, selon 
toute probabilité, concurremment avec les sous-chaux; d'une 
production relativement difficile, ils furent coûteux à l'ori- 
gine et restèrent à la portée seulement d'un petit nombre de 
consommateurs ; pour ces mêmes raisons, les artisans qui les 
produisaient travaillaient en dehors de toutes les conditions 
qui caractérisent la production industrielle, et il faudra 
attendre jusqu'au milieu du XVIP siècle pour voir leur indus- 
trie sortir de cet état d'infériorité. 

»' Rien d'étonnant, dès lors, à ce que la bonneterie ou 
fabrique de bonnets ait été l'industrie caractéristique des 
articles faits au tricot. Les bonnets furent les premiers objets 
tricotés, fabriqués industriellement ; les bas, les camisoles, 
ne vinrent que plus tard. 
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» Notre bonneterie actuelle, mal dénommée comme on le 
voit, n'est donc qu'une branche de l'ancienne bonneterie ou 
fabrique de bonnets. Celle-ci a, pour ainsi dire, disparu avec 
l'usage de son principal produit, mais le nom est resté (1). » 

« 

§2. 

En ce qui concerne la Belgique, les quelques documents 
épars que nous avons pu retrouver sur l'histoire de la 
bonneterie montrent que cette industrie a suivi un développe- 
ment analogue à celui que nous venons d'esquisser pour la 
France. 

La bonneterie était adonnée primitivement à la fabrication 
des bonnets et les ouvriers qui la pratiquaient étaient groupés 
en corps de métiers. 

A Tournai, les bonnetiers constituaient le << corps du mes- 
tier de aumucherie et bonneterie »• {Ordonnance de 1450.) 
Nous avons sous les yeux trois ordonnances y relatives, dont 
deux concernent certaines teintures permises ou prohibées (2) 
et le troisième le chef-d'œuvre (3). Mais nous ignorons l'orga- 
nisation et l'importance économique de l'industrie à cette 
époque. Des recherches d'archives plus étendues amèneraient 
peut-être des éclaircissements à ce sujet. 

A Gand, les bonnetmakers ou bonnetreeders faisaient par- 
tie de la corporation des merseniers. Une ordonnance du 
9 août 1505 contient le code complet des règlements et des 
prescriptions relatives au métier (4). 

(1) Mortier, /. c, pp. 18-20. 

(S) Ordonn. du 20 juillet 1450. Arch. de Tournai. Regist. 397b fol. 370 r>. 
Ordonn. du 31 mai 1546. Arch. de Tournai. Chartrier, farde : bonnetiers, 
chaussetiers (1546-1800) . 

(3) Ordonn. du 1«' avril 1566 (n. s.). Ibid. 

(4) Archieven. StadGent. Inventaris. Charters n^ 260. 
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Elle fut rendue, nous dit le préambule, pour l'utilité, le 
profit commun et le gagne-pain de beaucoup de pauvres habi- 
tants de la ville. 

La réglementation porte d*abord sur la nature et les qua- 
lités de la matière première. Cette matière était la laine, qui 
provenait non seulement de la Flandre, mais d'Angleterre, 
d'Espagne, d'Ecosse, de Castille. Un fil spécial était employé 
à la fabrication des bonnets, et tout fabricant ou marchand 
qui travaillait ou détenait des ouvrages faits avec d'autres fils, 
soit de drapiers, de tapissiers, de chapeliers, etc. , s'exposait 
a la confiscation de l'ouvrage et à une amende. 

Afin de prévenir les vols de matière première, il est interdit 
d acheter directement la laine à desesbrousseuses(noppeuses}, 
peigneuses, cardeuses, fileuses ou tricoteuses et les warderers 
du métier ont mission de faire des perquisitions aux domiciles 
de ces ouvrières pour s'assurer qu'elles ne détiennent et ne 
travaillent pas de la « marchandise déloyale ». 

Les bonnets fabriqués sont naturellement de diverses 
espèces et qualités, pour chacune desquelles l'ordonnance 
prescrit minutieusement le mode de fabrication, les teintures 
à employer, etc. 

Elle distingue notamment : 

1 . Les bonnets de toute première qualité, dont la douzaine 
vaut 50 scellings de gros et davantage ; 

2. Les bonnets doubles, qui valent 12 scellings de gros la 
douzaine et plus et oeux qui valent moins de 10 scellings ; 

3. Les bonnets simples valant en moyenne 5 scellings la 
douzaine (1). 

4. Enfin, l'ordonnance parle encore de c€;rtains articles 

(1) L*ordoniiance de 1450 à Tournai distingue aussi les bonnelt doubles et 
les bonnelt tainglet. Les premiers doivent valoir 10 sols de gros la douzaine et 
les seconds au moins 4 sols de gros, pour pouvoir porter certaine teinture appe- 
lée couleur de rosée de foeil. 
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(l'hiver avec oreillères (lappen) et longues capelines {langhe 
necken\ et d'autres qui sont ornés de pelleterie {2){ghem€edden 
grauwe). 

Le métier était aux mains des maîtres qui en avaient acquis 
la franchise, selon les prescriptions réglementaires, communes 
à toutes les corporations de Tépoque. Ils travaillaient avec 
Taide de compagnons et d apprentis, dont Tordonnance carac- 
térise en détail la situation et dont elle règle Taccession à la 
maîtrise. 

Mais dans quelle mesure ces maîtres et ces compagnons 
participaient-ils à la fabrication du bonnet? L ordonnance no 
nous dit rien de cette division des fonctions économiques dans 
le métier. Ce qui est certain, c'est qu'il existait des tricoteuses 
à domicile {breysterigghen . 

L'ordonnance les cite à diverses reprises à côté des autres 
ouvrières : peigneuses, cardeuses, fileuses [camsterigghen^ 
kaertsterigghen, spintsterigglien), qui s'occupaient des travaux 
préliminaires. Ces tricoteuses à domicile travaillaient, pour Je 
compte des maîtres, la laine que ceux-ci leur confiaient. Elles 
ne pouvaient accepter d'ouvrage que des francs-maîtres du 
métier. Etaient-elles seules à confectionner le tricot? Et les 
maîtres et compagnons se bornaient-ils à mettre le tricot en 
œuvre, à y tailler les bonnets, à assembler les pièces, etc.? 

Cela nous semble probable, mais rien n'autorise une réponse 
certaine. 

Le bonnet confectionné passait aux mains du bonnetwalkcr^ 
de l'apprèteur, qui travaillait aussi pour le compte de plu- 
sieurs maîtres bonnetiers. Il était ensuite mis en paquet et 
assorti suivant les prescriptions de l'ordonnance. 

Les maîtres travaillaient, soit sur commande directe des 
bourgeois, qui leur remettaient le plus souvent la laine à ou- 
vrer, selon les usages généraux de l'époque, soit pour le mar- 
ché. Ils écoulaient leurs marchandises en ville où ils tenaient 
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boutique, sur les marchés des environs et dans les foires de 
Bruges, d'Anvers, de Mons. Ce sont les foires citées dans Tor- 
donnance. 

A ces quelques traits généraux se bornent nos renseigne- 
ments sur la bonneterie en régime corporatif. 

Il faut arriver jusqu'au XVIII" siècle pour recueillir des 
indications plus précises. 

g 3. 

A cette époque, l'industrie de la bonneterie a subi une 
transformation complète. Elle a pris déjà la physionomie 
qu'elle conservera jusqu'à nos jours. Son organisation s'est 
modifiée, elle s'est répandue dans le pays. Au lieu de la fabri- 
cation exclusive du bonnet, c'est la fabrication des bas qui 
prédomine. Le bas est devenu de mode, son usage s'est vul- 
garisé et les moyens de le produire à bon marché se sont per- 
fectionnés, à la suite de l'invention et de la généralisation da- 
métier à tricoter. 

C'est ce qui ressort d'une statistique officielle intéressante, 
conservée aux archives de l'État, sous le nom de Besognes (1). 
Les Besognes ont été rédigés en 1764 par les officiers princi- 
paux et les contrôleurs des douanes, à la demande du Conseil 
des finances. Ils nous donnent, entre autres, un aperçu assez 
complet de l'importance et de l'état de l'industrie bonnetière 
dans les Pays-Bas autrichiens au milieu du XVIII" siècle. 

(1) Archives de rÉiat. Besognes. Reg. Cons. fin. 4764, n»" 830-831. — 
M. Armand Julin, le distingué directeur à l'Office du Travail, a pris la peine 
de dépouiller ces documents aux Archives. U a bien voulu nous communiquer 
ses notes et nous autoriser à les utiliser pour notre travail. Nous tenons à lui 
exprimer ici notre bien vive graUtude. — On consultera avec intérêt sur la 
valeur statistique de cette collection des Besognes, la savante étude présentée 
par M. Julin à la classe des lettres de l'Académie, le 2 juin 1902, sous le titre : 
« Les grandes fabriques en Belgique vers le milieu du XVIll^ siècle (1764). » 
(Mém. cour. in-S*», t. LXUl.) 
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La bonneterie sexerçait dans cinquante-huit localités, 
réparties dans presque toute l'étendue des Pays-Bas autri- 
chiens, et notamment à Tournai, Leuze, Renaix, Wihiers, 
Hollain (département de Tournai); à Mons, Binche, Cour- 
celles, Grandreng, Blangnies, Ândregnies, Ath, Quevau- 
camps, Péruwelz (département de Mons) ; à Seloigne, Froid- 
chapelle, Baileux, Momignies, Sivry, Beaumont, Merbes-le- 
Château (département de Chimayj ; à Charleroy, Fleurus et 
Gerpinnes (département de Charleroi);k Commines, Pope- 
ringhe, Ypres (département d'Ypres) ; enûn y à Arendonck, 
Diest et Anvers. 

C'est la fabrication des bas d'hommes, femmes ou enfants, 
qui alimente Surtout la bonneterie à cette époque. Le bas est 
le seul produit signalé dans les divers centres industriels, 
sauf à Arendonck, où Ton fabrique, en outre, des habits, des 
vestes, des culottes, des gants et des bonnets. 

La matière première le plus généralement utilisée est la 
laine. Le coton est travaillé à Tournai et à Anvers ; le fil de 
lin à Grandreng, Houdez, Ham surSambre, Anvers, Ostende et 
Tournai ; la soie à Ypres, Diest et Anvers. Il y avait aussi une 
fabrique de bas de soie à Bruxelles. 

Les différentes fabriques de bas de soie possédaient ensem- 
ble 14 métiers ou outils. Le lin en occupait un plus grand 
nombre et les bas en fil de lin se confectionnaient aussi à 
l'aiguille, notamment à Grandreng. Mais, nous le répétons, 
c'est le bas de laine qui est le produit dominant. On le fabri- 
que exclusivement dans la plupart des localités et dans les 
autres concurremment avec les bas de fil, de coton et de soie. 

De ce qui précède, on peut conclure que la bonneterie 
fabriquée à cette époque dans les Pays-Bas autrichiens est de 
la bonneterie commune. Le bas de laine n'est porté, en effet, 
que par la petite bourgeoisie et par la classe populaire. La 
noblesse et aussi la classe moyenne porte couramment le bas 
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de soie, qui est d'un usage journalier et non pas, comme de 
nos jours, article de luxe ou indice d une certaine coquette- 
rie(l). 

La laine et le lin provenaient le plus généralement du pays, 
sauf dans quelques rares localités-frontière, où les fabricants 
faisaient venir leur matière première de France, de Hollande 
ou du pays de Trêves (2). Dans un grand nombre de cas, la 
laine était tirée de la localité même ou des environs. La soie 
provenait de France, de Hollande, d'Allemagne. 

D*après les renseignements recueillis à Péruwelz (5), il 
fallait : 

1 livre de laine pour faire 2 paires de bas d'hommes ; 
1 — — 5 — de cadets; 

1 — — 4 — de femmes; 

1 — — 8à9 — d enfants. 

Les bas se fabriquaient très fréquemment sur commande 
et certains bonnetiers travaillaient exclusivement pour les per- 
sonnes qui fournissaient la laine. Ce fait est signalé expressé- 
ment à Blangnies, Ândregnies et aussi à Binche. (L. c, 
n"830, pp. 905, 912, 822.) Le marché est, en règle géné- 
rale, très restreint. Souvent il ne dépasse pas le rayon de la 
localité ou des environs immédiats. L'exportation n'existe 
presque pas. On ne l'indique guère que pour Ârendonck, qui 
vend en Hollande, où les droits d'entrée sont très modérés 
(2 p. c. ad valorem)^ et Tournai, qui exporte aussi en Hol- 

(1) Cf. A. DE Saporta, La bonneterie dans les Cévennes, Revue des Deux- 
Mondes, février 1900, p. 687. 

(% On signale de Poperingbe [Le, n<* 830, p. 658) que la sortie des laines 
de France étant prohibée» on les introduisait par fraude dans le pays. Même 
remarque à Haudez (/. e., n* 830, p. 210) . 

(3) L. c, n^ 830, p. 937. La livre de Leuze, qui était adoptée, pensons- 
nous, à Péruwelz valait 16 onces = 512 trente- deuxièmes = 10,240 grains 
=r 463 gr. 841. 
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lande et en France, en fraude de la prohibition qui atteint 
les produits des Pays-Bas. Il n'existe pas de douanes inté- 
rieures, sauf pour l'entrée au pays de Liège, où les bas sont 
imposés au soixantième de leur valeur. Par contre, un nombre 
important de fabricants sont privilégiés par des octrois de 
diverses espèces. 

Quelle était, à Tépoque que nous considérons, l'organisa- 
tion du travail dans 1 industrie de la bonneterie? 

Cette organisation était commandée par l'outillage adopté 
pour la fabrication des bas. Les bas se fabriquaient, en effet, 
ou bien à la main, au moyen des aiguilles à tricoter, c'était 
le mode ancien ; ou bien sur le métier à tricoter, qui avait 
passé, à la fin du XVIP et au début du XVIIP siècle, de 
France dans nos provinces, où on le connaissait sous le nom 
de métier français (1). 

On distinguait donc la bonneterie au tricot ou à Caiguille 
et la bonneterie au métier ou à l'outiL 

A ces deux formes d'outillage correspondent deux régimes 
d'organisation du travail : la fabrique collective et le petit 
atelier. 

La bonneterie au métier existe dans 35 localités sur 42- 

Dans 3 localités (Ath-Diest-Poperinghe) on trouve à la 
fois la bonneterie au métier et la bonneterie au tricot. 

Dans 31 de ces localités, les Besognes ont recensé 87 maî- 
tres ou fabricants. Ce nombre est certainement très inférieur 
à la réalité, car les 4 localités omises viennent en tète pour le 
nombre de métiers qu'elles occupent. A Tournai, on signale, 
en effet, Texistence de 300 à 400 métiers ; à Leuze, 85 à 90 ; 
à Sivry, 20; à Beaumont, 5. 



(1) Les renseignements recueillis dans les Besognes sur Arendonck {L c, 
n'* 830, p. 300) disent expressément que la bonneterie au métier fut intro- 
duite dans cette localité en 1693 par le nommé Cuylits, venu de France. 
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Dans 20 localités sur 35, les Besognes recensent 552 mé- 
tiers, chiffre certainement incomplet aussi, puisque, dans les 
localités omises, il en est comme Arendonck, Momignies, etc., 
qui possèdent un nombre important de fabricants et d'ou- 
vriers. On peut, sans crainte d'erreur, porter le nombre des 
maiti^s ou fabricants existant à cette époque à 200. et celui 
des métiers à 600. 

Ces chiffres indiquent Timportance prise, dès lors, par la 
bonneterie au métier. Elle ressortira aussi des chiffres de pro- 
duction qui nous sont connus. 

Arendonck produit 22,000 paires de bas de laine par an . 

Andregnies — 600 — — 

Blaugnies — 300 — — 

Courcelles — 1,200 — — 

Fleurus — 2,400 — — 

Gernel — 2,025 — — 

Gerpinnes — 350 — — 

Gosselies — 2,330 — — 

Grandreng — 100 — — 

Grevenmacher — 2 à 300 — — 

Laroche — 380 — — 

Ham-s/Sambre — 600 paires de bas de laine et fil 

Houdez — 5,000 — — 

Tournai — 700 paires de bas de laine, fil et 
<îoton, par jour, soit, pour 300 jours, = 210,000 paires par an. 

Mais encore une fois, nous n'avons de renseignements que 
pour 14 localités sur 35. Nous ignorons notamment la pro- 
duction de Leuze, qui, vu le nombre de métiers en activité 
(85 à 90), devait être importante dès cette époque. 

Cette bonneterie au métier parait entièrement organisée 
sous la forme du petit atelier patronal. On n'aurait pu, dès 
le début, semble-t-il, vu la nouveauté, la complication et le 
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prix relativement élevé du métier à bas, le confier k des 
ouvriers travaillant en dehoi*s de l'atelier du patron. Plus 
tard, il est vrai, et notamment à Tournai, on verra les ouvriers 
travailler à leur domicile sur des métiers loués par les fabri^ 
cants (balotilsjy mais, à 1 époque qui nous occupe, c'est bien 
le petit atelier patronal qui caractérise l'organisation indus^ 
trielle. 

Cela ressort notamment du petit nombre d'ou^Tiers em- 
ployés par chaque maître ou fabricant. Très souvent le maître 
travaille lui-même^ avec un ou deux ouvriers, parfois seul et 
irrégulièrement, sur commande. Rarement il occupe plus de 
trois ou quatre ouvriers. A Leuze, c'est le chiffre moyen 
indiqué pour chaque fabricant. 

Il n'existe pas d'exemple caractéristique de l'existence de la 
fabrique collective dans la bonneterie au métier, mais fré- 
quemment on rencontre l'association de la bonneterie au 
métier avec le peignage de la laine et avec le filage, qui, lui^ 
s'exerce en fabrique collective. 

La bonneterie au tricot (laine), au contraire, est organisée 
en fabrique collective. Elle est signalée dans seize localités, 
mais il est plus que probable que ce renseignement n'est pas 
complet. Elle occupe, en tout cas, un nombre considérable 
de bras. A Diest, au moins la moitié des femmes sont occu- 
pées tant à filer la laine qu'à la tricoter. L'union de ces deux 
opérations, dont l'une, le filage, est manifestement exercée à 
domicile, est une preuve de l'organisation en fabrique collec- 
tive de la bonneterie au tricot. Un autre Indice plus considé- 
rable nous est fourni par la note relative à Hollain (7. c. , n?830y 
p. 774) y où il est dit que 400 personnes au moins sont occu- 
pées à tricoter des bas pendant tout l'hiver. Seule, une indus- 
trie à domicile peut se plier à cette activité intermittente. 
Nous savons qu'aujourd'hui encore plusieurs industries à 
domicile ne s'exercent qu'en hiver, constituant ainsi, pour- 
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les populations rurales, une ressource d'appoint dont Timpor-^ 
tance n'est nullement négligeable, A Wihiers, un seul fabri* 
cant, le sieur Cossiau, occupe 300 personnes ; un autre, 
Antoine Méplon, en occupe 90. A Richelle, 9 fabricants en 
occupent 318 environ ; à Quevaucamps, le nombre des trico- 
teurs et tricoteuses est inconnu, mais il est considérable. A 
Péruwelz, on l'estime à 16 ou 17,000, ce qui paraît très exa- 
géré. Mais, il existe cependant, dans cette localité, 21 fabri- 
cants dont la production annuelle n'est pas inférieure à 
25,314 douzaines de bas, soit plus de 150,000 paires. A 
Grandreng, 400 femmes, filles et enfants tricotent des bas de 
fil de lin pour « une quantité de personnes ». A Poperinghe, 
ce sont les enfants assistés de l'orphelinat qui filent la laine et 
tricotent les bas. 

La production de la bonneterie au tricot (laine) nous est 
connue pour 9 localités sur 16. 

Bruxelles produit 50,000 paires de bas de laine par an. 
Charleroi — 1,300 — — 

Cons-la-Grandville produit 14,400 paires de bas de laine 
par an (valeur 3 à 5 escalins la paire). 
Blaton produit 160,000 paires de basMe laine par an. 
La Roc — 30,000 — — 

Péruwelz produit 25,314 douzaines, soit 150,000 paires. 
Quevaucamps produit 60,000 paires par an. 
Ramignies — 18,000 — 

Richelle — 20,908 — 

Il semble, d'après ces données, que la bonneterie au tricot 
ne le cédait pas encore en importance à la bonneterie au mé- 
tier, bien que celle-ci — la nouvelle venue — eût déjà fait de 
sérieux progrès. 

Les renseignements fournis par les Besognes^ bien qu'in- 
complets et peu précis sur certaines points, nous permettent 
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cependant de distinguer les grandes lignes de lorganisation 
de rindustrie bonnetière vers le milieu du XVIII» siècle. 

A cette époque, le bas était le grand article de production. 
11 se fabriquait soit au métier, soit à Taiguille (tricot), en laine 
surtout, mais aussi en coton, fil et soie. 

A la bonneterie au métier correspondait le régime du petit 
atelier. A la bonneterie à Taiguille ou au tricot, celui de la 
fabrique collective. 

L'industrie était disséminée sur toute la surface des pro- 
vinces belgiques, dans 58 localités. Il est possible que cette 
liste soit incomplète. 

Cependant, parmi les localités mentionnées, on voit émer- 
ger déjà certains centres où la bonneterie est particulièrement 
développée. 

Tournai, Leuze, Péruwelz, Quevaucamps, Wihiers(Wiers?) 
dépassent toutes les autres localités et par le nombre des fa- 
bricants, celui des métiers et des ouvriers, et par Timportance 
de la production. 

On ne peut comparer à ces localités que les centres isolés 
de Diest et d'Arendonck. Arendonck est signalé par les Beso- 
gnes comme la seule lot^alité où, à la fabrication des bas^ on 
joignit celle d'autres pièces de tricot. En 1800, il s'y trouvait 
33 fabriques de bas au métier (1), et Arendonck devait se 
signaler dans la suite par l'excellente qualité de ses produits 
en bas noirs surtout. 

Le Tournaisis occupe donc, dès le milieu du XVIIP siècle, 
dans l'industrie de la bonneterie une situation prépondé- 
rante qui ne fera que se développer. 

En 1785, Le Voyageur dans les Pays-Bas autrichiens 
signale que plus de 7,000 personnes sont employées à Tour- 

(IJ Cf. Siaiistique du département des DeuX'Nithes, par le citoyen d*HeR- 
BouviLLE, préfet. Paris, imprimerie des sourds-muets, an X, p. 61. 
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liai à fabriquer des gands {sic), des bas, des bonnets, des 
camisoles, tant au métier qu à Taiguille. La plus forte expor- 
tation s en fait sur la Hollande et dans le Brabant (1). 

Tournai a d'ailleurs été de tout temps une ville industrielle 
et manufacturière. La fabrication des draps s'y est implantée 
d ancienne date. En 1555, un incendie détruisit, à Tournai, 
3,544 maisons, parmi lesquelles il pouvait y avoir 900 Aos- 
telles de tisserands de draps. Elle avait déjà alors le corps des 
tisserands à haute-lice. La draperie y fut surtout florissante 
au commencement du XV* siècle. On y comptait 3,000 mé- 
tiers battants. 

La fabrication des tapis et l'industrie bonnetière semblent 
avoir succédé insensiblement à la draperie (2), 

§4. 

L'industrie de la bonneterie se constitua définitivement à 
Tournai et dans le Tournaisis a Tépoque du premier Empire; 
rimportant marché que lui procurait Tannexion à la France 
contribua puissamment à son développement. C'est le cas, 
d'ailleurs, pour plusieurs de nos industries, qui furent parti- 
culièrement florissantes au début du XIX* siècle, et nous 
l'avons noté en particulier pour l'industrie de la toile de lin (3). 

Un document, conservé aux archives communales de Tour- 
nai (4) et intitulé : ce État des fabriques et manufactures 
existant dans la commune de Tournai (départem. de Jem* 
mape, arrond*. de Tournay) », nous fournit divers renseigne- 

(1) Le Voyageur dam les Pays-Bas autrichiens ou Lettres sur Vétat actuel 
de ces pays, Amsterdam, 1783, t. VI. 

(â) Cf. L'ÊconomUUbelge^ n? du 24 mars 1860. 

(3) Cf. E. Dubois, L'industrie du tissage du lin dans les Flandres, (Ministère 
de rindustrieet du Travail, Lesindustries à domicile en Belgique, Vol 11, p. 17« 

(4) ijLrchives modernes. Carton n'> 124, farde n^ 2, Manufactures. 
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ments intéressants sur Tétat de la bonneterie toumaisienne en 
mars 1806. 

On continue à distinguer la bonneterie au tricot, ou à la 
main, de la bonneterie au métier. L'établissement de la pre- 
mière est de date immémoriale ; celui de la seconde remonte à un 
siècle. Ce dernier renseignement confirme ceux que nous ont 
fourni les Besognes. IjSl bonneterie au métier n'a pas été 
introduite dans nos provinces avant la fin du XYIP siècle 
(1695 à Arendonck ; cf. p. 42, note) et les débuts du XVIII*» 
siècle. 

Le nombre des fabricants, cités nominativement est de 19. 
Celui des ouvriers qu'ils emploient « tant à l'intérieur quà 
l'extérieur » (de la localité) est : 

Pour le tricoty de 4,000 à l'intérieur; 7,000 à l'extérieur; 
pour le bas au métier, i ,000 à l'intérieur. 

Mais ces chiffres renseignés à l'État de mars 1806, sont 
inexacts. Nous avons pu nous en convaincre grâce à un autre 
document, également conservé aux Archives communales de 
Tournai : le registre concernant les livrets pour les ouvriers 
faiseurs de bas, tenu par application de la loi du 22 germi- 
nal an XI (1). 

Ce registre contient les noms de tous les ouvriers faiseurs 
de bas, auxquels il a été délivré des livrets depuis le 3 bru* 
maire an XIII (25 octobre 1804) jusqu'au 19 septembre 1815. 
ainsi que les noms des fabricants pour lesquels travaillent ces 
ouvriers. 

Or, en ce qui concerne le nombre des fabricants, nous 
avons relevé dans ce registre les noms de 79 fabricants diffé« 
rents. Les 19 renseignés dans l'État de mars 1806, se retrou- 
vent pour la plupart parmi ces derniers. Ce sont les fabri- 
cants les plus importants. 

• (1) Tournai. Arch. comm. Charlrier : farde Bonneliers, ckausseliers . 
(1546 à 1800.) 
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Quant au nombre des ouvriers faiseurs de bas au métiers, 
-on en avait inscrit : 

Du 3 brumaire an XIII m 3" complémentaire an XIII : 631 



(25 octobre i 804) (22 septembre 1805 

Du 9 vendémiaire an XIV tiu 9 nivôse an XIV 



(2 octobre 1805) 
Du 5 janvier 1806 au 18 
En 1807 (du 18 janvier 
1808 { 11 — 
d809 ( 30 — 
i8î0 ( 9 - 
d8H ( 18 — 

1812 ( 20 — 

1813 { 4 — 

1814 ( 18 mai au 

1815 ( 5 janvier 



(31 décembre 1805) 
novembre 1806 
au 28 décembre) 
au 15 — ) 
au 23 — ) 
au 6 — ) 
au 4 novembre) 
au 28 décembre) 
au 6 octobre). 
3 octobre) . . 
au 19 septembre 

Total 



12 

55 
25 
25 
50 
37 
20 
41 
13 
9 
24 

942 



Au 31 décembre 1805, 643 faiseurs de bas sont donc offi- 
ciellement munis d'un livret ouvrier En mars 1806, on éva- 
lue à 1,000 le nombre des ouvriers faisant des bas au métier, 
dans l'intérieur de la commune de Tournai. C'est là une sim- 
ple évaluation, qui nous parait manifestement exagérée, en 
présence du premier chiilre, qui a plutôt la valeur d'un recen- 
sement. Peut-être celui-ci est-il cependant inférieur à la réa- 
lité, si l'on admet que tous les faiseurs de bas n'avaient pas 
satisfait à l'obligation du livret. 

Quant au nombre des ouvriers et ouvrières travaillant au 
tricot, nous n'avons aucun moyen de vérifier les chiffres indi- 
qués par l'État de mars 1806. 

Les fabricants étaient donc nombreux dans la commune de 
Tournai, mais c'étaient pour la plupart de petits patrons. 
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dont la majeure partie, au témoignage du maire de Tournai, 
« ne possédait pas un capital de 100 francs ». 

Et si Ton peut mesurer leur importance au nombre d'ou- 
vriers qu'ils emploient, le registre des faiseurs de bas nous 
permet d'établir le tableau suivant : 

5 fabricants occupent plus de 20 ouvriers, 
(respectivement: 36, 54, 25, 25 et 21). 

18 fabricants occupent de 10 à 20 ouvriers- 

19 » )) 5 à 9 » 
57 » » 1 à 4 » 

Près de la moitié (37 sur 79) occupent donc moins de 
S ouvriers et plus des deux tiers ^5.6 sur 79) en occupent moins 
de 10. 

Ces fabricants sont d'ailleurs en même temps commerçants de 
détail. Ce sont, selon l'expression du maire, des marchands 
bonnetiers, et il est plus que probable qu'un grand nombre 
d'entre eux travaillent eux-mêmes sur le métier. 

Le registre des faiseurs de bas nous fournit les éléments 
nécessaires pour classer les ouvriers, d'après leur âge et leur 
sexe. 

Sur les 651 ouvriers inscrits au 22 septembre 1805 : 



69 avaient de 


161 


» 


89 


» 


76 


» 


70 


)> 


46 


)) 


41 


» 


34 


» 


26 


» 


10 


») 


2 


» 


5 


» 


1 


» 


1 


» pi 



plus de 



10 à 15 


ans. 


16 à 20 


» 


21 à 25 


» 


26 à 30 


» 


31 à 35 


» 


36 à 40 


» 


41 à 45 


» 


46 à 50 


» 


51 à 55 


» 


56 à 60 


» 


61 à 65 


» 


66 à 70 


» 


71 à 75 


» 


76 


» 



Digitized by 



Google 



L INDUSTRIE DE LA BONNETERIE 55 

On voit d'après ce relevé que les catégories d'âges au-dessus 
de 50 ans ne renferment que 45 ouvriers sur 631. Celles de 
iO à 15 et de 16 à 20 contiennent sans doute en grand 
nombre des apprentis. Le métier proprement dit est occupé 
principalement de 20 à 50 ans. 

Quant au sexe, nous n'avons trouvé, sur les 651 ouvriers,, 
que 24 femmes dont 17 célibataires de 12 à 24 ans. Les 7 ou- 
vrières mariées étaient sans enfants ou n'en avaient que 1 ou 2. 

L'État de mars 1806 contient aussi certaines indications 
relatives au salaire des ouvriers. Pour les ouvriers du tricot, 
la plus forte journée ne dépassait pas 60 centimes, la moyenne 
ou ordinaire 20 centimes et la plus faible 10 centimes. 

L'ouvrier au métier gagnait un salaire journalier incompa- 
rablement plus élevé, dont le maximum atteignait 5 et 4 fr. 
et le minimum de fr. 1 à 1.50. 

A ce relevé statistique, le maire de Tournai avait joint ses 
observations sur la situation industrielle générale et les dis- 
positions de la classe patronale et ouvrière. 

Il estime c< qu'il manque en général aux bonnetiers de 
Tournai cette émulation, ce désir de faire mieux que son voi- 
sin pour que le commerce de bonneterie de Tournay atteigne 
la perfection de celle anglaise. Il a visité les fabriques de cette 
ville avec un Anglais très instruit, qui habite la France et qui 
avait autrefois une des fabriques de bonneterie les plus con- 
sidérables de l'Angleterre. Il a dit qu'au moyen d'un léger 
changement à opérer dans les mécaniques, on fabriquerait ici 
des bas aussi beaux qu'en Angleterre (1). 

» La classe des ouvriers fabriquant des bas au métier à 
Tournay est, en général, adonnée à l'ivrognerie; ils ne tra- 
vaillent pas ordinairement plus de 5 jours par semaine. La 

(1) Le maire fait allusion sans doute au mélier anglais ou à double fonture. 
(Cf. plus haut.) Il fut introduit à Tournai en 4818 (Rapport de la Chambre de 
commerce de Tournai pour 4859, Annexe C). . 
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quantité de marchands bonnetiers, dont la majeure partie ne 
possède pas en capital 100 francs, a si peu d^autorité sur ses 
ouvriers que ces derniers leur font souvent la loi, particulière- 
ment dans le moment que le commerce éprouve des 
demandes, et dans ces moments, MM. les bonnetiers débau- 
chent les ouvriers les uns des autres. » 

La fabrication ne se limitait plus à l'article bciSy comme en 
1760. Mais on fabriquait à Tournai tout objet quelconque 
de bonneterie, tant au tricot qu'au métier : bas d'hommes et 
de femmes de toute grandeur, des jupons, des pantalons, des 
bonnets. 

En 1785 déjà, on signalait parmi les productions de Tour- 
nai : quantité de bonneterie en bas, gants, bonnets et cami- 
soles, tant au métier qu'à laiguille, quantité de gazes dont la 
consommation se fait jusqu'en Hollande (1). 

En 1806, la fabrique tournaisienne avait pour débouché 
tout l'Empire français et la Hollande. 

La valeur de cette fabrication était estimée à 3 ou 4 mil- 
lions. 

Quant à l*origine des matières premières : la laine prove- 
nait des départements des Deux-Nèthes, de la Dyle, de 
l'Escaut, de Jemmape, du Nord, du Pas-de-Calais et de la 
Hollande ; les fils de lin des départements de Jemmape, de la 
Lys et de l'Escaut; \e coton des Isles et de Smyrne. 

La laine brute valait de 4.50 à 6 francs le kilogramme, les 
fUs de lin préparés pour la fabrication de 5 à 58 francs le 
kilogramme, le co^ow en laifie de 5.50 à 8 francs le kilo- 
gramme. 

On estimait, en 1806, que depuis dix ans, malgré les cir- 
constances peu favorables au commerce, la fabrication de la 

(1) Malisset. La parfaite inleUigence du commerce, imprimé et publié à 
Paris, en 1785, cité dans le Courrier de VEscaul, ^0 mars 4888. 
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bonneterie avait augmenté du double de ce qu'elle était autre- 
fois, et Ion attribuait cette extension, d'une part, à la prohi- 
bition des marchandises anglaises et, d'autre part, aux droits 
considérables d'entrée en France imposés sur les ouvrages de 
bonneterie fabriqués en Allemagne. 

w Cette fabrication, ajoutait-on, augmentera encore beau- 
coup lorsque la paix rétablira les anciens débouchés qu'elle 
avait en Amérique et en Espagne, et si l'on est assez heureux 
de voir toujours en vigueur, telles qu'elles existent aujour- 
d'hui, les lois qui prohibent dans toute la France l'importation 
des marchandises anglaises. » 

Par contre, si les fabricants tournaisiens se déclarent en- 
chantés de toutes les mesures de prohibition destinées à 
enrayer le commerce de leurs concurrents, ils réclament des 
facilités aussi grandes que possible pour l'importation des ma- 
tières premières qui leur sont indispensables. Gela a été de 
tout temps l'idéal du bon protectionniste. 

« MM. les fabricants bonnetiers observent que les den- 
rées de première nécessité influent extrêmement sur les pro- 
duits des fabriques, principalement à Tournay, où la classe 
ouvrière fait la majeure partie de la population. La cherté des 
grains fait augmenter d'abord les prix des journées de travail. 
I^ur exportation nuit donc aux fabriques. Tournay, dont la 
fertilité du sol et la situation sur un fleuve non à une grande 
distance de la mer, sont favorables au commerce des exporta- 
tions des grains, paye cette denrée beaucoup trop cher pour 
le bien-être de ses fabriques, qui ont infiniment d'intérêt à ce 
que les exportations de grains ne soient pas trop favorisées et 
à ce quelles soient sagement combinées. 

» Ils observent encore que les fabriques de Tournay tirent 
<Ies Isles leur alimentation : leur coton en laine et les teintures 
brutes ; qu'il est indispensable, pour qu'elles ne tombent pas 
entièrement en dépendance, que l'on supprime les droits d'im- 
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portation de ces matières premières ou, au moins, quon les 
diminue de plus de moitié. Tout le monde sait que la nullité 
des droits d'importation des matières premières en Angleterre 
est une des principales causes qui y a porté les fabriques à 
leur degré de supériorité. Si à la paix Ton pouvait joindre cet 
avantage à celui des primes pour les exportations, la fabrica- 
tion de la bonneterie de Tournay s'accroîtrait à Tinfini, le 
commerce reprendrait son ancien cours, il s'établirait comme 
autrefois dans les pays étrangers et au delà des mers. » 

§.5 

La chute de TEmpire français et la formation du royaume 
des Pays-Bas amenèrent une crise dans l'industrie bonne- 
tière, privée, dès lors, d'un marché important et soumise à 
toute la rigueur de tarifs douaniers prohibitifs. 

Le tarif français nouveau imposait, en effet, un droit de 
200 francs par iOO kilos sur la bonneterie de fil, importée 
par navires français, et de fr. 212.50, lorsque l'importation 
avait lieu par navires étrangers et par terre. 

L'entrée en France de la bonneterie de coton, ou mélangée 
de coton, et de la bonneterie de laine ^ était absolument pro- 
hibée. 

Un tableau très complet de la situation, à cette époque, de 
la bonneterie à Tournai et dans l'arrondissement, nous a été 
conservé par Charles Le Cocq, dans son ouvrage intitulé : 
« Coup d^œil sur la statistique commerciale de la ville de 
Tournay et de son arrondissement » (1). 

Il débute par une définition de la bonneterie : « Ce com- 
merce comprend, sous le nom de bonneterie génériquement 
pris, la fabrication des bas, bonnets, gants, chaussons, cami- 
soles, caleçons, jupons, et enfin tout ce qui se travaille sur le 

(i) Seconde édition, Tournay, D. Casterman, 4847, pp. 79 à 87. 
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métier ou à la main, c'est-à-dire en tricot, en soie, en fils de 
chanvre ou de lin, en poils de chameau ou de castor, en laine, 
en coton et autres semblables matières, soit que Ton emploie 
ces matières isolément, soit qu on les mélange dans certaines 
proportions. » 

La bonneterie est à Tournai la première branche manufac- 
turière de la ville, ce en raison du nombre ie familles parmi 
lesquelles elle fait circuler ses bénéfices ». Elle occupe une 
multitude d'ouvriers des deux sexes et de tout âge, et la bon- 
neterie tournaisienne est la première de toute la Belgique. 

Elle se compose exclusivement de tricots et ouvrages au 
métier en fils, laine, coton^ sans mélange. Ses produits, en 
tricots surtout, sont poussés à une rare perfection. 

La bonneterie en fil ne donne que des bas et des chaussettes 
au tricot. Ces articles étaient fournis c< avant la guerre et la 
révolution » à TEspagne et à l'Amérique. Ces débouchés sont 
fermés aujourd'hui. « Un traité de commerce avec l'Espagne 
pourraiit nous rendre les avantages dont nous y jouissions 
autrefois; mais, quant à l'Amérique, il est à ci*aindre qu'elle 
ne serve plus aussi bien nos intérêts dans cette p$irtie ; la 
consommation y a pris un autre cours; les Américains ont 
remplacé les bas de fil par les bas de coton, et le très bas prix 
auquel les Anglais peuvent fournir leurs bas de coton au 
métier, écartera nos bas de fil. » 

Si le fil se travaille exclusivement au tricot, le coton, par 
contre, se travaille tant au métier qu'au tricot, lorsqu'il s'agit 
de la production des bas, des chaussettes et des bonnets. Mais 
les camisoles, jupons, robes d'enfants, couchettes, courte- 
pointes, gilets d'hommes et de femmes, coilTes d enfants, etc., 
se font au tricot seulement. Tous ces articles s'écoulent dans 
l'intérieur du royaume (1). 

(i) « Une observatioii particulière s*applique à tous nos ouvrages de coton. 
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La bonneterie en laine produit des bas, chaussettes et bon- 
nets au métier et au tricot et au tricot seulement tous les 
mêmes articles qu'en coton, à Texception des coiffes. « On 
doit distinguer l'article dit spencers^ c'est-à-dire une espèce 
de camisole courte pour femmes, dont l'usage s'est extraordi- 
nairement répandu depuis quinze ans. La forme heureuse 
qu'on est parvenue à lui donner, la solidité, le bon marché, 
et, par-dessus tout, la souplesse de ce vêtement qui, quoique 
très chaud, se prête à tous les mouvements sans fatiguer la 
personne qui le porte, le recommandent avantageusement. 
Nos fabricants en fournissaient en France des quantités con- 
sidérables ; ce débouché est maintenant fermé pour nous. » 

Cette fabrication, si variée d'articles de bonneterie de toute 
espèce et de toute matière, disposait d'un outillage évalué de 
12 à 1,600 métiers, mais qui n'étaient pas tous en activité 
en 1817. 

Ces métiers étaient pour la plupart concentrés à Tournai. 

Le tricot occupait un nombre très considérable, quoique 
indéterminable, de personnes, disséminées dans tout l'arron- 
dissement. « Nous ne pourrions déterminer le nombre de 
bras qu'occupe cette intéressante partie dans le tricot ; c'est 
le cas de répéter ce qui se trouve dit k l'article toile : que ces 
deux branches occupaient un grand tiers de la population de 
l'arrondissement. Une circonstance qui rend plus difficile 
encore la précision du calcul, c'est que le même ouvrier tra- 
vaille pour plusieurs maîtres à la fois. La bonneterie occupe 
les deux sexes et tous les âges, depuis l'enfant de six ans jus- 
qu'au vieillard de quatre-vingt-dix- Ce travail remplit tous les 

c^est que les Anglais ne nous laissent jamais arriver les cotons ea laine, pre- 
mière qualité. Ils les occupent tous pour leurs propres manufactures. Il est de 
fait que Ton ne pourrait trouver dans toute la Belgique deux balles de Bour- 
bon. Formons des vœux pour que notre marine marchande puisse servir 
bientôt les intérêts de nos fabriques » (Le Cocq, /. c, pp. 83-84). 
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loisirs et toutes les lacunes des journées : le bouvier, le pâtre 
tricotent en promenant le bétail (1). » 

Leuze, Péruwelz, Blaton, Wiers, Frasnes étaient, à côté 
de Tournai, les principaux centres de la bonneterie au tricot 
dans Tarrondisseinent. Leurs fabriques « font mouvoir un très 
grand nombre de bras »>. Elles s^attachent plus particulière- 
ment aux ouvrages communs en laine du pays. Leurs produits 
s écoulent dans la Flandre, le pays de Liège, le Luxembourg, 
dans une partie de la Hollande et en Allemagne. 

Leuze est arrosée par la Rône. Les eaux de ce ruisseau sont 
d'une grande utilité à ses fabriques de bonneterie et à ses 
teintureries. Ses opérations dans la bonneterie sont très éten- 
dues; son genre de fabrication tient le milieu entre celui de 
Tournay et celui de Péruwelz (2). 

A Péruwelz, la fabrication de grosse bonneterie est très 
importante. C'est le même genre que celui de Blaton, village 
limitrophe (5). 

Les ouvriers filent et tricotent, dans les quatre plus bas 
numéros, la laine que leur confient les fabricants de Péru- 
welz, Blaton et Wiers, et rapportent leurs ouvrages hebdo- 
madairement. Cet ordre de choses subsiste depuis deux 
siècles. 

Les fabricants emploient aussi bon nombre d'ouvriers fran- 
çais. « Plantés sur un sol ingrat et ne trouvant autour d'eux 
aucun moyen d'existence, ils nous cèdent leur main-d'œuvre 
à 2/5 moins que ne le pourraient nos ouvriers belges : ceux-ci 
jouissant de plus d'aisance et trouvant plus de lucre dans des 
ouvrages d'une autre espèce. » 

(i) Extrait du tableau statistique des fabriques et manufactures de l^arron- 
dissement de Tournay, envoyé au gouvernement en avril 1816. — Ârcli. 
commun, de Tournay, farde : industrie, commerce, 1817. Cf. aussi Le Cocq, 
/. c. p. 86. 

i2) et (3) Le Coco, /. e., pp. 54, 56. 

(3) Le Cocq. Coup d'mL.., i^ édition, 4815. 
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Ces ouvriers français appartenaient sans doute au pays 
(l'Anzin, où l'extraction de la houille, à cette époque, était 
encore à ses débuts (1). 

Les relations commerciales entre ces localités-frontière et 
la France avaient d'ailleurs été très suivies. Des liaisons 
intimes s'étaient établies depuis de longues années. Aussi, les 
fabriques de Péruwelz, Blaton et Wiers s'étaient trouvées dans 
une situation très critique depuis l'entrée des alliés en Bel- 
gique et la mise en vigueur du tarif douanier français que nous 
avons reproduit plus haut. On estimait que ces fabriques 
avaient vu se réduire leurs affaires de moitié au profit de 
leurs concurrents. français de Saint-Amand et Condé (2). 

L'organisation du travail dans la bonneterie repose donc 
sur la forme industrielle bien connue de la fabrique collec- 
tive, non seulement dans la bonneterie au tricot, mais aussi 
dans la bonneterie au métier, ainsi que le constate expressé- 
ment M. Le Cocq : « Tous nos ouvriers travaillent à demeure ^ 
mais pour le compte de maisons manufacturières. L'on a 
tenté de les réunir en ateliers^ on n'a jamais pu y réussii^ 
en grand. » 

Certaines considérations, remarque notre auteur, militent 
en faveur du travail à domicile, et il cite à ce propos une page 
de Mirabeau : « Un ouvrier qui travaille où il loge a mille 
avantages sur celui qui travaille au dehors. Le premier est au 
sein de sa famille ; il peut la tenir en ordre, s'en faire aider^ 
instruire ses enfants dans son métier insensiblement et sans 
peine. Sa femme ne gaspille pas, par paresse, par ennui, par 
libertinage ce qu'il a gagné. Est-il indisposé ? Il ne peut pas 
sortir; sa journée est perdue, s'il travaille au dehors; elle ne 



(i) Ed 1809, on n*extrayait encore à Anzin que 26,000 tonnes de bouiUe. 
Cf. ÂRDODiN-DuMAZET, Voyaçe en France, vol. XIX, p. 278. 
(â) Le Cocq, <. c, 2« édition, p, 85. 
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lest pas quand il a son atelier chez lui ; il aura de bons mo- 
ments pendant lesquels il pourra travailler; et son indisposi- 
tion, qui est de nature à lempêcher de sortir, ne sera pas 
ioujours d'une espèce contraire à son genre de travail (1) ». 

D'autre part, il est prouvé que certains objets s'exécutent 
mieux en atelier et sont susceptibles d'une plus grande per- 
fection : les produits de la bonneterie sont de ce genre. 

Le travail à domicile est aussi un obstacle au perfectionne- 
ment de l'outillage. M. Le Cocq signale qu'on a tenté, à 
Tournai, d'introduire \e métier anglais dans la bonneterie (2). 
Sa structure et son mécanisme permettent d'obtenir des 
ouvrages beaucoup plus fins que ceux qui sortent des métiers 
ordinaires. Si le succès de ces tentatives n'a pas été complet, 
«ne des causes en est la difficulté de réunir les ouvriers en 
-atelier. 

Les salaires de l'ouvrier bonnetier, du moins de l'ouvrier 
^u métier, sont relativement élevés à Tournai. Mais la paresse, 
rindiscipline et l'ivrognerie sévissent d'un manière générale 
-dans la classe ouvrière. 

te Un bon ouvrier ordinaire gagne ici environ 400 francs 
annuellement. Viennent ensuite ceux qui gagnent de 500 à 
600 francs, et il en est à qui le travail peut rapporter 1,000, 
i,200 et même de 1,500 à 1,800 francs. Tels sont : les 
ouvriers en tisseranderie, en bonneteriey en porcelaine, en 
filature, en tapis. 

» L'on peut, d'après ce, se faire une idée du degré de 
•bonheur auquel peut aspirer notre classe ouvrière; mais il 
arrive malheureusement que ceux-là même qui ont le plus de 
-disposition pour l'ouvrage sont quelquefois ceux qui en pro- 
fitent le moins. En général, ils se livrent trop à la dissipa- 



il) Mirabeau. De la Monarchie prussienne, cité p. 83. 
(â) 11 fut cependant introduit dès 4818. (Cf. plus haut.) 
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lion; ils ne sont que trop hommes de taverne; ils y consom- 
ment trop de loisirs. Pourrait-on croire, en effet, qu'il n'est pas 
rare d'en voir qui ne montent sur leurs métiers que 5 ou 4 jours 
de la semaine? Les autres jours sont consacrés à la dé- 
bauche (1). » 

§6. 

Pour la période postérieure à 1850, une série de documents 
nous permettent de poursuivre les développements ultérieurs 
de l'industrie bonnetière dans le pays (2). 

En dehors de t'oumai et du Tournaisis, la bonneterie se 
fabrique encore h Arendonck, dans la province d'Anvers, à 
Bruxelles, à Gand et dans quelques autres endroits. Cette 
localisation se maintiendra jusque vers 1870. Tournai et le 
Tournaisis restent le centre principal de production. 

Le tricot se fabrique à la main ou sur le métier français, et 
tout le travail est organisé en fabrique collective. 

(i) LeCocq, /.c, p. 294. 

(2) Ces documents sont : Rapport du jury sur Us produits de l'industrie 
belge exposés à Bruxelles dans les mois de septembre et d'octobre 4835^ par 
M. Gachard. Bruxelles, Vandooren frères, 4836. — Observations des fabricants^ 
de bonneterie de V arrondissement de Toumay^ sur le projet de loi présenté à la 
Chambre des Représentants, en la séance du 44 avril 4836, par MM. les Ministres 
de rintérieur et des Finances et portant des modifications au tarif des 
douanes, Tournay, Robert, 4836. — N. Briavoinne. De l'industrie en Belgique^ 
Bruxelles, Eiig. Dubois, lome II, pp. 440 à 444. — Rapport du jury et documents, 
de V Exposition de l'industrie belge en 4844. Bruxelles, A. Seghers, 4842. — 
E. Perrot, Revue de V Exposition des produits de l'industrie nationale en 4844. 
Bruxelles, chez Fauteur, rue Royale, n*» 63, 4844. — Rapport du jury et 
documents de l'Exposition de l'industrie belge en 4847, Bruxelles, Hayez, 4848. 
— Rapports de la Chambre de commerce de Tournai de 4859 à 4873. — Expo-- 
Mlton nationale de 4880. Calal(^ue officiel, 2« section. Industrie, Bruxelles, 
Ad. Mertens, pp. 292 à 295. — Éléments d'enquête sur le rôle de la femme 
dans l'industrie, les œuvres, les arts et les sciences en Belgique, publié à Toc- 
cabion de Texpositlon universelle de Chicago, 4893. Bruxelles, Société belg& 
de librairie, pp. 57 à 64. - 
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C'est là une différence avec l'ancien régime. Nous avons 
signalé, en effet, plus haut, qu'au XVIII'' siècle, la bonnete- 
rie sur métier semblait organisée en petits ateliers (1). Mais 
déjà, vers 1815, d'après M. Le Cocq, le régime de la fabrique 
collective s'était étendu aussi à la bonneterie fabriquée méca- 
niquement (2). 

On peut expliquer ce changement en disant qu-'à mesure 
que la bonneterie au métier se développait, les fabricants, 
afin d'éviter les charges de grands ateliers, trouvaient avan- 
tagea placer les métiers au domicile des ouvriers. On constate, 
en effet, que les halotils étaient très rarement propriétaires 
des métiers sur lesquels ils travaillaient. Ceux-ci apparte- 
naient aux fabricants, qui les donnaient en location aux 
ouvriers. 

En 1860, les métiers sont, pour les neuf dixièmes au moins, 
la propriété des fabricants, qui les louent moyennant 62 cen- 
times par semaine. A Leuze, Péruwelz, la location était de 
1 franc par semaine (5). 

« En France, en Saxe, en Angleterre, les ouvriers sont 
propriétaires de leur métier et doivent l'entretenir à leurs 
frais. En Belgique, il n'en est pas ainsi. Quelques ouvriers 
possèdent leur métier, mais il en est d'autres, et c'est le plus 
grand nombre, qui doivent le louer; ils paient alors un loyer 
de 35 francs 50 centimes l'an, pour un outil très facile à se 
détériorer et à s'user et qui vaut en moyenne 300 francs. Ce 
loyer est insuffisant pour couvrir l'usure du métier dont les 
réparations, tant grosses que petites, restent toujours à la 
charge du propriétaire [i). 

(i) Cf. plus haut, pp. 44, 45. 

(2) Cf. p]us haut, p. 58. 

(3) Cf. L'Économiste belge du 28 avril 1860. Correspoudance particulière 
de Tournai du 49 avril 1860. 

(4) D*après Tavis d'un ancien balotil que nous avons interrogé, la location 
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La position de l'ouvrier locataire de son métier est loin 
d être désavantageuse : car le propriétaire a le plus grand 
intérêt à tenir Toutil en bon état d'entretien, ce que les 
moyens de l'ouvrier ne lui permettent pas toujours de faire, 
lorsque le métier est sa propriété. 

a Dans les moments de crise, les fabricants sont forcés de 
faire travailler les métiers qui leur appartiennent, car en chô- 
mant ils se détérioreraient, et il faudrait des locaux immen- 
ses pour les contenir. L'ouvrier locataire de son métier n'est 
donc presque jamais exposé à se trouver sans ouvrage (1). » 

L'occasion était souvent donnée aux balotils de se rendre 
propriétaires des métiers par paiements partiels. Une fois 
propriétaires de quelques métiers, ils devenaient facilement 
contremaîtres ou travailleurs à façon pour compte de fabri- 
cants. Nous avons rencontré un balotil qui, anciennement 
occupait jusqu'à 21 métiers lui appartenant. H avait d^ 
ouvriers sous ses ordres et travaillait lui-même pour des fabri- 
cants de Tournai, de Leuze ou de Gand. 

« Ceux qui avaient de l'ordre et de l'économie devenaient 
bien vite propriétaires des métiers ; ils parvenaient même à 
en avoir plusieurs sur lesquels montaient leurs fils ou des 
ouvriers â leur compte et finissaient par être fabricants à 
leur tour. C'est de ces balotils entreprenants et laborieux que 
sont issues bon nombre de nos familles bourgeoises très con- 
sidérées en notre ville (2). » 

Le balotil était donc essentiellement un ouvrier à domicile. 



des niéliers était loin d^étre une mauvaise affaire pour les fobricants et la 
preuve, nous disait-il, c'est que l'on voyait des personnes étrangères à Tin- 
dustrie acheter des méUers pour les louer à des. l>alotil8. Elles considéraient 
€cue opération comme un bon placement. 

(i) Rapport de la Chambre de commerce^ 1859, Annexe C. 

(2) Le Balotil, Monographie tournaisienne, par P*^ B* (Pierre Brunehault), 
dans : Ëtrennes toumaisiennes pour 489$. Tournai, Yasseur-Delwée, p. 35. 
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A diverses reprises, les fabricants avaient tenté de réunir 
leurs ouvriers dans des ateliers, mais sans y parvenir jamais 
complètement, du moins pour les balotils proprement dits. 

Car, à côté des balotils^ qui travaillaient sur les métiers, 
on trouvait encore, en bonneterie, diverses autres spécialités 
professionnelles, parmi lesquelles, il faut citer : les fouleiirs, 
qui lavaient les laines et donnaient Tapprét aux pièces tis- 
sées; les enformeurs, qui mettaient les pièces sur formes; 
puis un grand nombre de femmes et d'enfants, qui trouvaient 
à s'occuper comme bobineuses, gamisseuseSy cotiscuscs de bas, 
racotitreuses ou remmailleuses. 

Or, à l'exception des bobineuses, qui, au moyen du car à 
babeines, mettaient le fil sur les bobines, ces catégories d'ou- 
vriers, hommes et femmes, étaient occupées à la fabrique, 
dans l'atelier même du patron. 

Quant aux salaires, voici un tarif, qui a été dressé en 1859 
par un fabricant de Tournai, dans les circonstances suivantes. 

Dans un rapport officiel sur la revision du tarif des doua- 
nes, un fonctionnaire du ministère des finances, M. Kindt 
avait parlé de « l'état déplorable » des industries à Tournai. 
c< L'ouvrier à Tournai, disait-il, ne peut plus vivre... Les 
ouvriers sont obligés de travailler comme des malheureux 
pour gagner 6 à 7 sols par jour. Il n'y a point de ville où l'ou- 
vrier soit moins rétribué dans quelque industrie que ce soit : 
la bonneterie, la porcelaine ou les tapis. » 

A cette affirmation, un des principaux fabricants de Tour- 
nai, M. Vanderborght, opposa la réponse suivante : 

c< En ce qui concerne la bonneterie, je puis affirmer et, au 
besoin, prouver par mes livres que les ouvriers qui font les 
bas et les chaussettes gagnent par jour. . . . fr. 2.00 

Ceux qui travaillent sur les métiers circulaires. . 2.50 

Ceux qui font les tricots unis 2.50 

Ceux qui font les ouvrages tulles 2.50 
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Ceux qui font les gants 5.0(> 

Ceux qui travaillent sur les métiers à côtes ... 5 (M) 

Ceux qui font la fantaisie 3.50 

Ceux qui font lecharpe. . 5.50 

suivant leur aptitude. Les couseuses et les remmaillenses 
peuvent gagner (r. i .25 par jour. Est -il juste de dire que ces 
salaires ne permettent pas à louvrier de vivre (1) ? » 

Ce tarif nous paraît correspondre à la moyenne des salaires 
payés en période normale. C'est, du moins, ce que nous avons 
pu contrôler dans des entretiens avec d'anciens balotils, et il 
semble même que, dans les périodes de prospérité, les salaires 
des balotils atteignaient des taux sensiblement plus élevés 
pour les meilleurs ouvriers. 

Le balotil constituait un type social intéressant et caracté- 
ristique de la cité des Choncq-Clotiers. On nous en a tracé la 
physionomie particulière dans les termes suivants (2) : « On 
le voyait toujours joyeux, la chanson aux lèvres, prenant ses 
aises, ayant ses heures pour fumer sa pipe sur le seuil de sa 
porte, le chef couvert du traditionnel bonnet de coton, à tri- 
ples galons bleus guillochés, son diadème à lui, qu'il aimait à 
se fabriquer avec art, ou bien s'occupant de ses pinsons, dont 
il était souvent amateur, et quelquefois de ses romarins, sa 
plante favorite. 

» Malheureusement, telles étaient les mœurs et les habi- 
tudes de ces artisans, que toute augmentation de salaire exer- 
çait sur leur existence une influence pernicieuse, et ce n'était 
pas sans appréhension que leurs ménagères les voyaient aller 
à l'marée ou à l*moute (3), ces sortes de missions étant fré- 

(1) Rapport de la Chambrée de commerce de TottrUfti )lMlt i^f *Annexe C. 

(î) Le BalotUf Monographie tournaisienne, (. c, pp. 56, 37, 

(3^ Expressions désignant les ailées et venues des baloUU^ qui allaient le 

lundi matin chez les fabricants recevoir la matière première et puis à la fin de 

la semaine, reporter l*ouvrage achevé. 
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queniment le prétexte d une guinse pour le reste de la journée. 
Bailleurs, ils étaient devenus par excellence ces ouvriers 
farauds qu'on rencontrait dans toutes les ducasses des quar- 
tiers, fêtant tous les saints du calendrier, n'ayant pas toujours 
assez du lundi et du mardi pour soiffer une partie de leur 
gain et faisant volontairement trois jours de chômage par 
semaine (1). 

« Membres actifs de toutes les réunions populaires, dan- 
santes et buvantes, ils étaient le plus bel ornement de ces 
cercles rabelaisiens, dont les titres caractérisaient bien leur 
état d'âme : les Sans-Gêne^ les Sans-Souci, les Cœurs Joyeux: 
gouailleurs et d'allures franches, ils pratiquaient la satire car- 
navalesque en compagnie des PorporaSy de la Folie et de 
V Arlequin, égayant notre cité par leurs refrains joyeux. 

» Les sociétés de jouissance, telles que Saint- Druon, Saint- 
Charles, Saint-Jacques, de Noti^e-Dame-aux- Anges, étaient 
peuplées de balotils, et il y avait, en outre, tout spécialement 
créés pour eux, trois cercles de Saint-Louis, leur patron, dans 
lesquels une haute et délicate philanthropie se manifestait 
par une cotisation supplémentaire en faveur des femmes en 
couches appartenant à la société. C'est sous l'invocation de 
ce saint qu'ils honoraient en ces termes, dans une de leurs 
chansons : 

(1) Ces mauvaises liabiludes étaient invétérées dans la population ouvrière 
•de Tournai : Cf. plus haut. 

Dans le Rapport de la Chambre de commerce de Tournai pour 4865, nous 
lisons encore à ce sujet : « L'année 4865 a fourni. . . .des salaires élevés, 
des denrées alimentaires à bas prix, et la plupart des familles d'ouvriers se 
sont trouvées en mesure non seulement de vivre avec aisance, mais même de 
consacrer quelque cliose à l'épargne. Mallieureusemeot la réalité des faits ne 
concorde pas avec le résultat que Ton était en droit d'espérer, et, à côté de 
ce qui pourrait être, nous regrettons de devoir constater ce qui est, La pré- 
voyance fait complètement défaut; Tordre et l'économie sont des choses pour 
ainsi dire inconnues chez le plus grand nonvbre de nos travailleurs et r. èpre 
•de l'ivrc^nerie étend de plus en plus ses ravages ». 
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Grand saint Louis, toi qui fut roi de France, 
Tu es aussi patron des balotils... 

qu'ils procréaient de nombreux rejetons appelés à perpétuer 
leur race, postérité qui ne les effrayait pas, tant ils avaient 
confiance dans l'avenir de leur industrie. Et certes, pendant 
de longues années, cette prospérité fut telle qu elle fit dire 
à Le Ray, dans Françou Dusaiiçois (c'était plutôt le teintu- 
rier que le poète qui parlait alors) : 

Je parlerai que dans mille ans encore, 
On citera saint Brice et ses bas bleus, 

faisant ainsi allusion à ces nombreuses teintureries, alimen- 
tées autrefois par des milliers de bas qu'on teignait en ce bleu 
clair de Tournai, si réputé, et qu'on alignait, à cette époque,, 
sur des formes en bois de hêtre le long des quais et des rues^ 
de notre ville. » 

L'industrie bonnetière fut particulièrement florissante à 
Tournai de 1840 à 1870. 

Quelles ont été, au cours de cette période, les conditions 
générales d'existence de l'industrie? 

Ses débouchés se limitent au marché intérieur, saut une 
certaine exportation qui se dirige vers la Hollande. 

« Il manque à notre industrie d'importants débouchés, tant 
pour l'article commun que pour le bel article ; elle exploite 
peu les marchés étrangers. Il n'y a guère qu'en Hollande que 
ses exportations soient assez importantes (1). » 

Les principaux concurrents de la bonneterie belge se ren- 
contrent en France, en Allemagne (Saxe\ en Angleterre. 
Tandis que nos fabricants n'exportent que peu ou pas du 
tout vers ces pays, les statistiques douanières nous révèlent 
que ceux-ci entretiennent avec le nôtre un commerce d'im- 
portation assez développé. 

(i) L Économiste belge, ^SzyrWimO. 
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Maîtres d'un marché étendu, protégés par des barrières 
<louanières, les fabricants français, allemands et anglais ont 
pu donner une vive impulsion à leur industrie, perfectionner 
ieur outillage et leurs méthodes. 

Réduits à un marché restreint, les fabricants belges n ont 
avancé que lentement; ils nont suivi qu'avec timidité la voie 
du progrès et leur fabrication est restée stationnaire, tandis 
<]ue progressait celle des pays concurrents. 

Certains progrès ont été réalisés toutefois. 

En 1835, la Belgique était encore tributaire de la France 
pour la bonneterie de laine. « Nous tirions de la France toute 
ia bonneterie en laine au métier et il en entrait énormément 
dans le pays: quelques fabricants commençaient à s'en occu- 
per, mais c'était insignifiant. (1) » En 4859, Briavoinne 
constate que « la bonneterie en laine au métier est celle qui 
se montre le plus en retard ; quoique ancienne, on peut la 
considérer comme étant encore dans l'enfance » (2). 

En 1841, à l'exposition des produits de Tindustrie natio- 
nales on note déjà certains progrès (3) ; en 1847, ils sont 
<lécisifs. 

c( Naguère dépendants de l'étranger pour presque tous les 
genres de bonneterie en laine, nous nous en sommes affran- 
chis complètement et nous pouvons citer avec orgueil des 
résultats avantageux d'exportation. Dans la bonneterie fine 
en coton, il nous reste encore quelque chose à désirer ; mais, 
en revanche, nous pouvons défier toute concurrence étran- 
gère dans les qualités moyennes et courantes. Nulle part, on 
ne fabrique avec plus d'avantage tous les articles de bonnete- 
rie de couleur (4) ». 

(1) E. Perrot, /. c.,p.^8. 

(2) L.C., p. 913. 

(3) Perrot, /. c, 

(A) Rapport du jury et documents de V Exposition deVinduslrie belge en 1847 . 
pp. H7, H8. 
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Pendant longtemps aussi, Varticle fantaisie n'était pas 
fabriqué par les industriels belges. Toute la bonneterie fan- 
taisie, portée en Belgique, venait de l'étranger, de France 
principalement. Vers 1854, quelques maisons, au prix de 
grands sacrifices, ont formé des ouvriers et monté des 
métiers pour la fabrication de cet article (1\ Elle se déve- 
loppa assez rapidement, car. dix ans plus tard, on constate 
que la fabrication de la bonneterie de fantaisie a pris un grand 
développement à Leuze et que ses produits jouissent d'une répu- 
tation méritée (2). 

La bonneterie belge se distinguait, d'ailleurs, par des qua- 
lités de solidité et de bonne fabrication courante. Elle se 
limitait surtout à la production de l'article commun, ordi- 
naire; elle était moins appréciée pour les qualités fines. 

En ce qui concerne l'amélioration des méthodes de fabrica- 
tion et les perfectionnements à apporter à l'outillage, les 
fabricants belges se tenaient certes au courant des inventions 
nouvelles et des progrès réalisés ailleurs. Us étaient en rela- 
tions suivies avec les centres de production étrangers, avec 
Troves notamment et avec les constructeurs de métiers fran- 
çais (3). 

Mais la fabrication ne se développait que lentement et les 
industriels les plus progressifs rencontraient des obstacles de 
diverse nature difficiles à surmonter, dont le principal était 
l'exiguïté du marché intérieur, les entraves à l'exportation et 
la concurrence étrangère sur le marché belge. En outre, ils 
avaient à compter avec la mauvaise volonté des ouvriers, 
routiniers, indépendants, méfiants et peu aptes aussi à la 
conduite des métiers perfectionnés. Pour remédier à ce dernier 



(1) Cf. Exposé de la silualion du Royaume (1851-1860), rir, pp. 159-161. 

(2) Rapport de la Chambre de commerce de Tournai pour 1865. 

(3) Cf. passim. Rapport de la Chambre de commerce de Tournai. 
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défaut, on avait réorganisé l'ancienne École des arts et métiers 
de Tournai et inauguré, en 1861, une école industrielle avec 
des ateliers d'apprentissage spéciaux pour la bonneterie (1). 
Ces ateliers ne semblent pas avoir donné tous les résultats 
qu'on pouvait en attendre. 

Il n'existait pas non plus à Tournai de bons constructeurs 
de métiers. En 1863. on avait réussi à décider un constructeur 
français à établir à l'Ëcole industrielle un atelier de construc- 
tion pour métiers circulaires. En 1865, le chef de cet atelier 
a quitté Tournai pour des raisons de famille. « Ce départ 
laisse un vide regrettable pour nos fabricants, qui se voient 
forcés, comme jadis, de recourir aux constructeurs de Paris 
ou de Troyes pour tout ce qui concerne leur outillage. Nous 
aimons à croire que cette lacune sera bientôt comblée, car les 
ressources qu'offre notre pays à un constructeur qui s'y fixe- 
rait sont suffisantes pour assurer Tavenir de son établisse- 
ment (2). » 

Cependant, en 1868, cette lacune n'est pas encore comblée 
et on nous en donne les raisons. « Nous appelons de tous nos 
vœux l'établissement à Tournai d'un véritable atelier de 
construction pour les métiers de bonneterie. Nous savons que 
pareil établissement ne peut se fonder et vivre que par la force 
des choses et quand il trouvera une clientèle capable de l'en- 
tretenir. Nous croyons donc que c'est des fabricants que 
dépend le plus ou moins prompt établissement de cet atelier. 
Ils doivent continuer à se transformer, à se monter et, dès 
que l'atelier répondra à un besoin suffisant, il se créera 
bientôt (3). » 

Jusque vers 1860, les métiers droits français sont toujours 



(!) Rapport de la Chambre de commerce pour 186i. 

{^) Rapport de la Chambre de commerce de Tournai pour 1865. 

(3) Rapport de la Chambre de commerce de Tournai pour 1868. 
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la base de la fabrication tournaisienne(l). Les métiers anglais 
à côtes sont aussi très répandus, mais on rencontre encore 
relativement peu de métiers circulaires, employés d'une ma- 
nière normale. 

En 1860, il n'y avait à Tournai qu'un seul établissement 
qui s'occupât exclusivement de bonneteries circulaires. « 11 
fait fonctionner une trentaine de métiers. Il existe bien aussi 
dans d'autres établissements quelques-ans de ces métiers, 
mais le nombre ne dépasse guère 4 ou 5 pour chacun de ces 
établissements (2) ». 

Cependant lelan était donné. En 1867, le Rapport de la 
Chambre de commerce (3) constate que la bonneterie a vu 
diminuer son essor, mais que toutefois les fabricants sont par- 
venus à écouler une bonne partie de leurs produits et à don- 
ner du travail à leurs ouvriers. Et il en donne la raison : 
«cette situation, relativement satisfaisante, doit être attribuée 
à la transformation qui s'est opérée dans l'outillage depuis un 
certain nombre d'années et à l'adoption définitive des métiers 
dits circulaires. Les métiers droits, au moyen desquels l'on 
s'obstinait jadis à produire la bonneterie commune et moyenne, 
ont dû céder la place à ces derniers; les femmes ont été em- 
ployées à ces métiers, et la nécessité, toujours bonne conseil- 
lère, a forcé les fabricants à monter beaucoup de métiers à 
côtes, qui leur ont donné des produits d'une très grande 
variation, et à faire servir tous les métiers droits à la fabrica- 
tion de certains genres, parmi lesquels celui dit façon-tricot 
est devenu l'une des spécialités les plus productives. » 

En cette même année 1867, le Rapport de la Chambre de 
commerce de Tournai signale que, à peu d'exceptions près, 
tous les métiers qui figuraient à l'Exposition universelle de 

(1) Rapport de la Chambre de commerce de Tournai pour 189o, Annexe C. 

(2) UÉconomisU beige, â8 avril 1860. 

(3) Page 28. 
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Paris sont en usage dans le ressort et que plusieurs fabricants 
montent même en ce moment des machines à vapeur, afin de 
donner à leurs établissements toute l'extension dont ils sont 
susceptibles [l) ». 

Ce fut le signal et l'indice d'une transformation essentielle 
dans l'organisation du travail de la bonneterie tournaisienne. 
On voit naitre la concentration industrielle, la fabrique de 
bonneterie tend à se substituer à l'ancienne fabrique collec- 
tive. Leuze, en particulier, prend, dès cette époque, des déve- 
loppements qui en feront dans la suite le centre principal et 
ie plus progressif de la bonneterie belge. 

Tournai est relégué à l'arrière-plan. Le balotil qui y per- 
sonnifiait l'ancien mode de fabrication « devient l'ouvrier 
besogneux, mécontent, faisant de tout un objet de murmure, 
de récrimination et d'hostilité » Il tombe à la charge de la 
bienfaisance publique. « Quand on rencontre à Tournai, en 
dehors de nos ouvriers manuels, trop rares aujourd'hui, de ces 
hommes sans métier, commissionnaires, ouvriers de cour et 
de rue, faisant un peu de tout, mais ne connaissant rien, et 
qu'on leur demande leurs états de service, ils vous répondent 
neuf fois sur dix, qu'ils ont été balotils ou faïenciers. Ce sont 
les malheureuses épaves de nos industries disparues, ce sont 
ces tristes hères ayant peu à peu perdu toute dignité et deve- 
nus semblables à ces lazzaroni qu'on voit dans les rues de 
Naples, indifférents de leurs misères et insouciants du lende- 
main ^2) ». 

Mais si l'ancienne organisation du travail à domicile est 
ébranlée, dans le Tournaisis, par le progrès des fabriques de 
bonneterie, elle se reconstitue d'autre part vers la même épo- 
que dans d'autres régions du pays, grâce à la machine à tri- 



[\) L. C..P.31. 

i%) Le BalotU, Alonographie tournaisienne, /. c. p. 38. 
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coter ou tricoteuse mécanique, qui, récemment inventée, avait 
fait sa première apparition à rExposition de Paris, en 1867. 

Les fabricants du Tournaisis se montrèrent hésitants devant 
le nouvel outillage. Ils ne surent pas discerner tous ses avan- 
tages pratiques, ni deviner l'avenir qui lui était réservé. 

D'autres, plus entreprenants et mieux inspirés, bien que 
n étant pas, comme les Tournaisiens et les Leuzois, familiari- 
sés de longue date avec la fabrication des tissus à maille, s em- 
parèrent de la nouvelle machine, qui paraissait créée spécia- 
lement pour le travail à domicile. Ils Tim plantèrent dans la 
partie flamande du pays, où se rencontrait en abondance une 
main-d'œuvre féminine inoccupée et peu exigeante. 

Ainsi naquirent les centres de production de la région 
d'Alost, de Saint-Nicolas, de la Flandre occidentale, qui 
jusque-là n'avaient pas ou peu connu l'industrie de la bonne- 
terie. 

La nouvelle fabrique collective qui s'organise ici, à partir 
de 1870, se distingue nettement de l'ancienne. Celle-ci était 
fondée sur le travail des hommes, qui seuls pouvaient manier 
d'une manière continue l'ancien métier français ou anglais; 
celle-là recourt presque exclusivement au travail des femmes 
et des enfants. 

Telle est donc la situation actuelle. D'une part, nous trou- 
vons la fabrication mécanique, presque entièrement concen- 
trée dans le Tournaisis (Leuze, Péruwelz, Quevaucamps, 
Tournai) ; d'autre part, le travail à domicile ou en petits ate- 
liers, distribué principalement, mais non complètement, dans 
les environs d'Alost, à Saint-Nicolas et dans la Flandre occi- 
dentale. 

Nous aurons à examiner d'une manière détaillée cette 
situation dans la suite de cette étude. 
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CHA^ITRE II. 

Description sommaire des procédés et du mode de 
travail actuels. — Examen critique de ces procédés. 



La bonneterie ne constitue pas une industrie uniforme. On 
peut la considérer plutôt comme une combinaison de plusieurs 
industries qui n ont de commun entre elles que la maille ou 
le point de tricot. En réalité, le tissage des châles et la fabri- 
cation des bas, la production des gilets de cha$se et celle des 
caleçons, le tricotage des gants, etc., sont des industries dif- 
férentes, nécessitant des procédés et des méthodes de travail 
particuliers, des installations et une organisation spéciales, 
mais que l'on comprend cependant sous le terme générique de 
bonneterie. 

Â la diversité très grande des produits de la bonneterie 
correspond donc une variété très grande aussi de l'outillage, 
et, de plus, cet outillage est très spécialisé. La production d'un 
article déterminé réclame une machine appropriée et cette 
machine n'est apte qu'à produire utilement et économiquement 
cet article-là. Cela est surtout vrai de la fabrication mécanique, 
et c'est vers une spécialisation croissante que s'orientent de 
plus en plus les progrès de la fabrication. 

Le tricot à la main a complètement disparu à l'heure 
actuelle en tant que travail industriel, au moins pour la bon- 
neterie courante et ordinaire. Mais, il y a une dizaine d'an- 
nées, on l'exigeait encore pour les fournitures à faire à l'armée 
belge. Ces fournitures, consistant principalement en chaus- 
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seltes de grosse laine blanche, étaient fabriquées sur de grosses 
aiguilles en bois, dans les environs de Leuze, entre Leuze et 
Renaix. 

Le tricot à la main fournit encore aujourd'hui son contin- 
gent à la bonneterie-fantaisie : chaussons, capelines d'en- 
fants, etc., qui se font également au crochet. Mais, dans ce 
domaine aussi, il disparait graduellement. 

Les anciens métiers français ou anglais, à triple ou à double 
fonture, qui constituaient autrefois l'outillage principal et pro- 
duisaient des bas, des chaussettes, des caleçons, des cami- 
soles, des jupons, des gilets, et d'une manière générale les 
mille objets ressortissant à l'industrie du tricot n'ont gardé 
aujourd'hui leur supériorité que pour la production de certains» 
tissus de fantaisie coûteux et de consommation limitée : les 
gilets de chasse, par exemple, qui restent une spécialité 
caractéristique de la fabrique de Leuze. Nous avons aussi 
rencontré des balolils fabriquant certains autres articles de 
luxe, comme des bas Ans à damiers, des petites camisoles 
d'enfants {cottins) ou bien se contentant de produire sur leur 
métier des pieds, destinés à raccommoder les bas ou les chaus- 
settes. Le pied est la partie du bas qui s'use le plus vite. Tel 
balotil que nous avons visité demandait /r. Î.IO pour remettre 
les pieds à une paire de bas noirs qui avait coûté fr. 1.75, Le 
client trouvait ainsi avantage à faire réparer ses bas plutôt 
que d'en acheter de nouveaux. La clientèle se compose de 
couvents, d'ouvriers, etc. 

L'utilisation des anciens métiers à bas est donc très réduite 
actuellement. Les quelques rares balotils qui subsistent 
encore travaillent des articles de luxe ou bien sont devenus les 
savetiers de la bonneterie. 

Aujourd'hui, la machine à tricoter (Lamb) constitue l'outil- 
lage absolument prédominant en Belgique dans l'industrie à 
domicile et dans les ateliers des petits fabricants ou des façon- 
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niers. On la rencontre aussi dans les fabriques de bonnete- 
ries. 

Les autres métiers : circulaires, rectilignes automatiques, 
à diminution automatique, à chaîne, etc., ne sont employés 
que dans les fabriques mécaniques de bonneteries, où ils sont 
mus à la vapeur. 

Afin de rendre compte dune manière aussi précise que 
possible des procédés et du mode de travail actuels, nous 
exposerons successivement comment se fabriquent le bas et 
la chaussette : types classiques de la bonneterie courante et 
ordinaire, et ensuite comment se fabrique la bonneterie de 
fantaisie. 

I. Bas et chaussette. 

Cet article se fabrique surtout sur les machines à tricoter. 
Les machines à tricoter sont ou bien la propriété des ouvrières 
qui travaillent chez elles et à qui le fabricant confie les com- 
mandes, ou bien elles appartiennent au fabricant qui les loue 
à l'ouvrière. 

Mais le plus souvent, le travail est organisé en ateliers. Les 
ouvrières travaillent hors de chez elles sous la direction d'un 
chef d'atelier, contremaître ou intermédiaire, représentant le 
fabricant et responsable envers lui, ou bien dans l'atelier 
d'un façonnier, qui entreprend le travail à façon pour diffé- 
rents fabricants. Ce dernier mode est surtout répandu à 
Saint-Nicolas, qui est un centre important de la production du 
bas fin ; le premier est usité à Alost et dans la région qui en 
dépend. 

Le travail en atelier est aujourd'hui préféré généralement 
au travail à domicile. La production en atelier est, en effet, 
plus régulière et plus constante. Cette régularité constitue 
un grand avantage pour le fabricant, elle est la condition 
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(l'une bonne fabrication et s'impose davantage à mesure que 
le produit fabriqué est moins ordinaire et plus fin. 

De plus, en atelier, le travail est mieux surveillé et, par 
conséquent, mieux exécuté et plus parfait. 

Le travail en atelier est, enfin, particulièrement recomman- 
dable pour la fabrication du bas et de la chaussette. Car, les 
jambes des bas et les bords des chaussettes, d'une part, les 
piedSy d'autre part, se fabriquent sur des machines à tricoter 
différentes. 

Lorsque la fabrication est décentralisée et fractionnée au 
domicile des ouvrières, il faut continuellement transporter 
jambes, bords et pieds d'un endroit à un autre. La centralisa- 
tion en un même atelier d'un certain nombre de machines 
bordetiscs ou piétetises facilite donc les opérations. De là, le 
nombre croissant des petits ateliers de façonniers ou de con- 
tremaîtres dépendant directement des fabricants. 

C'est le régime actuellement prédominant, surtout dans la 
région d'Alost et de Saint-Nicolas. 

Mais déjà, dans la région de Leuze, Péruwelz, Quevau- 
camps, une centralisation plus accentuée de la fabrication se 
manifeste. 

Nous avons eu l'occasion de visiter à Leuze un important 
établissement, qui est organisé entièrement pour la fabrica- 
tion exclusive du bas et de la chaussette sur un outillage mé- 
canique perfectionné. 

Auparavant, la maison avait des ateliers éparpillés dans la 
région flamande : à Lombeke, Oordegem, Arendonck, etc., 
comme à Leuze et aux environs. On y travaillait presque 
exclusivement sur.macljines à tricoter. 

Aujourd'huï,la mafî^oîTIt Centralisé toute sa fabrication, saut 
pour les chaussettes grossières et ordinaires, dont les pieds 
continuent à se fabriquer à la machine à tricoter et au domi- 
cile de l'ouvrière, à qui le fabricant remet les bords terminés. 
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En fabrication centralisée : tout le tricotage a lieu mécani- 
quement ainsi que la couture. Il n'y a que le rebroussage (1) 
qui se fasse encore à la main, par des enfants: jeunes garçons, 
fillettes, etc.. qui travaillent à la fabrique. 

L'outillage qui sert à la fabrication du tricot est très spé- 
cialisé. Il existe des machines spéciales pour faire les bords 
des chaussettes, les jambes des bas et les différentes parties 
du pied. 

Les bords à côtes sont tissés sur une machine à quatre 
têtes : combinaison de quatre machines à tricoter, dont cha- 
cune produit une qualité particulière de tissu : qualité très 
fine, fine, moyenne et grosse. 

Chaque tête produit par jour 12 douzaines de bords. La 
machine ayant quatre têtes, sa production journalière est de 
4 douzaines ou de 576 bords. 

Le travail se fait automatiquement. Dès qu'il y a casse de 
fil on un nœud, la machine s'arrête d'elle-même, par suite 
d'un mécanisme ingénieux commandé par l'électricité. Cette 
disposition réduit la surveillance au minimum. Un seul ouvrier 
suffit au ser\îce de la machine. L'arrêt d'une tête l'avertit de 
l'existence d'un obstacle au tissage, auquel il peut remédier 
de suite. 

Les jambes sont fabriquées, soit sur le métier à diminution 
automatique, inventé il y a quelques années seulement et qui 
donne un travail admirable, sous la direction d'un seul ouvrier, 
soit sur l'ancien métier Cotton. Ce dernier maintient toujours 



(1) Le rebroussage consiste à assembler, à souder ensemble les pieds avec 
les jambes elles bords des basetchausseUes, qui sont fabriqués séparément. 
€cue opération s*exécute soit directement sur la machine à tricoter, par 
Touvriére elle-même — c*est la règle générale dans la fabrique d'Alost — soit 
sur un peigne à plusieui*s dents, par des jeunes garçons ou des fillettes : c*est 
le mode usité à Leuze et à Saint-Nieolas. G*est un travail délicat, qui exige 
lieaacoup d*attention et de patience. 
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sa bonne réputation et n'est pas près d'être détrôné par les 
métiers plus nouveaux. C'est que le métier Cotton se prête 
très bien à la production des tissus fins et très fins, tandis 
que le métier à diminution automatique convient surtout aux 
tissus plus gros, qui n'atteignent pas un certain degré de 
finesse. La raison en est que les combinaisons de mailles fines 
ne résisteraient pas à la marche un peu brusque et rapide de 
ce dernier métier. Le métier Cotton, au contraire, peut mar- 
cher très rapidement dans les plus grandes finesses. Il est 
d'ailleurs construit tout différemment du précédent. Sa pro- 
duction est considérable. Il tisse une douzaine de paires de 
jambes à la fois. 

Le fabricant estime que son prix de revient est plus élevé, 
pour le moment, qu'avec son ancien outillage, les machines 
à tricoter disséminées dans les ateliers et au domicile des ou- 
vrières. Cela tient aux exigences de l'amortissement de son 
capital-machines. Cet amortissement doit être rapide et par 
conséquent élevé, parce que les perfectionnements et les nou- 
veaux types de machines se succèdent rapidement en bonne- 
terie. L'outillage se renouvelle donc très vite, et le fabricant 
qui veut progresser doit être constamment sur le qui-vive. Il 
doit donc amortir très rapidement, en peu d'années, son outil- 
lage, ce qui augmente d'autant son prix de revient. Mais une 
fois l'amortissement terminé, il aura sur ses concurrents 
moins bien outillés tous les avantages d'une production plus 
rapide et plus régulière. 

Quand les bords à côtes pour chaussettes et les jambes de 
bas sont achevés, ainsi que nous venons de le dire, il reste à 
fabriquer les pieds. 

La jambe est généralement confectionnée directement avec 
la pièce de dessus du pied. 

Puis, on tisse sur des machines spéciales, d'abord le talotiy 
puis la pointe, enfin, la semelle. C'est l'ordre suivi. Le rebrotis-' 
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sage ou la soudure de ces différentes pièces se fait, ainsi que 
nous l'avons dit, à la main, par des jeunes garçons et des fil- 
lettes. La couture est excutée à la machine par des femmes 
qui emploient pour cela des machines à coudre spéciales. 

Les jambes et les bords de chaussettes, lorsqu'il s'agit de 
tissu uni et non à côtes, se fabriquent aussi sur des machines 
à tricoter et sur des métiers circulaires. Cest le mode de 
fabrication usité pour les articles unis et ordinaires. 

IL Bonneterie de fantaisie. 

On distingue de la bonneterie courante et ordinaire, qui 
comprend le bas, la chaussette, le caleçon, etc., la fabrication 
du gilet, de la vareuse, du cache-corset, celle de tous les articles 
nécessaires aux enfants : chaussons, mouffles, robes, cape- 
lines, etc., la fabrication des bachliks : bonnets entourant 
complètement la tète et recouvrant la nuque; la fabrication 
des châles, etc. (1). 

C'est la bonneterie-fantaisie qui s'est surtout développée 
dans notre pays après 1860 (2). Elle a son centre à Leuze. 

La grande fabrique centralisée et mécanique est encore peu 
organisée dans cette spécialité, sauf pour la fabrication des 
châles. 

Les châles se fabriquaient anciennement au crochet à la 
main, pour une très notable partie et aussi au tricot à l'ai- 
guille et sur le métier français, à simple fonture. Aujourd'hui, 
les maisons qui s'occupent de cette spécialité l'exécutent géné- 
ralement sur le métier à chaine et notamment sur le métier 
Raschely qui constitue un superbe outillage de grande pro- 

(1) La bonneterie, dite de fantaisie, produit exclusivement VarUcU coupé, 
sans diminutions, ni augmentations. On taille à même le tissu obtenu, la forme 
des différents articles que Ton veut obtenir. 

(2) CI. iupra, p. 70. 
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duction. Ce changement d'outillage a nécessité la centralisa- 
tion de la fabrication du châle, la constitution de la fabrique 
à côté de l'ancienne organisation du travail qui s'efface de plus 
en plus pour cet article. 

A Saint-Nicolas, les châles se fabriquent sur le métier à 
tisser à la Jacquard ou sur le métier à marches. Le tissage a 
lieu en fabrique ou au domicile du tisserand. Les cliâles 
gauffrés et les châles foulés sont la spécialité de la fabrique 
de Saint-Nicolas. Mais, ainsi comprise, cette industrie relève 
moins de la bonneterie, du tricot proprement dit, que du tis- 
sage. 

On fabrique encore à Saint-Nicolas un peu de châles et 
d'écharpes au crochet. 

Pour la bonneterie d'enfants et les autres articles de la 
fantaisie, à l'exception du châle, l'outillage traditionnel s'est 
conservé avec l'ancienne organisation décentralisée du travail. 

On fabrique la bonneterie d'enfants : chaussons, capelines, 
moufUes, robes, etc., au crochet, à la main, au tricot, à 
l'aiguille, sur la machine à tricoter et même sur l'ancien mé- 
tier ou planche à clous : simple planche, garnie de clous, 
disposés suivant le dessin à obtenir et autour desquels l'ou- 
vrière entrecroise les fils. On emploie encore cet outillage 
très primitif principalement pour faire les bordures de capu- 
lets, capelines, bachliks^ etc. 

A cet outillage rudimentaire s'adapte parfaitement le tra- 
vail à domicile et en ateliers. Telle maison importante de 
Leuze, qui produit exclusivement la bonneterie- fantaisie et 
surtout les articles pour enfants, fait fabriquer toute sa pro- 
duction en atelier et à domicile. 

Il n'y a pas d'atelier central, de fabrique proprement dite, 
mais seulement des magasins où se centralisent et d'où sont 
expédiés les produits achevés. La fabrication est disséminée 
dans les villages des environs de Leuze où la maison est en 
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rapports avec une cinquantaine de maitresses-ouvrières qui 
distribuent louvrage à des ouvrières au crochet ou au tricot ; 
celles-ci confectionnent sous leur direction des chaussons d'en- 
fants» capelines, etc. La maison possède aussi, à Leuze même, 
un certain nombre d'ateliers où le travail s exécute sur la 
machine à tricoter; des ateliers de couseuses, de garnis- 
seuses, etc. Chaque atelier est dirigé par un maître -ouvrier 
ou une maîtresse-ouvrière, à qui le fabricant remet la com- 
mande et qui est responsable du travail et de son exécution. 
Telle autre maison, qui fabrique spécialement les châles, 
est organisée en fabrique mécanique pour cette spécialité, 
mais la fabrication de tous les autres articles fantaisie qu'elle 
produit en outre reste décentralisée. 

Pour résumer ce qui précède, nous insisterons sur les faits 
suivants : 

La bonneterie produite par les aiguilles à tricoter n'existe 
plus que pour certains articles de fantaisie. Tout le travail du 
tricot est exécuté mécaniquement, . soit sur la machine à tri- 
coter, au domicile des ouvrières ou dans les petits ateliers des 
intermédiaires et des façonniers, soit au moyen d'un outil- 
lage très varié et parfois très perfectionné, dans des fabriques 
mécaniques. 

Toutefois, cette concentration de la production en fabrique 
n'avance que lentement. La fabrique décentralisée domine 
encore largement et les établissements mécaniques aujour- 
d'hui en activité maintiennent presque tous, à côté de leur 
atelier central, l'ancienne organisation du travail pour un 
certain nombre d'articles. 

Dans les pays concurrents, en Angleterre, en Allemagne, 
en France, c'est la situation inverse que l'on constate. Là, le 
régime de la grande fabrique est devenu la règle et laisse de 
moins en moins de place au travail à domicile ou en petits 
ateliers. 
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Comment expliquer cette différence? 

Nous en trouvons une première raison dans le marché res- 
treint dont dispose le fabricant belge et dans les exigences 
peu élevées de sa clientèle. 

Les débouchés de la bonneterie belge — nous y reviendrons 
dans un prochain chapitre — se limitent presque totalement au 
marché intérieur. Et sur ce marché national les articles de 
bonneterie s'adressent largement aux classes populaires, dont 
le goût peu raffiné influe sur le mode de fabrication et les 
procédés de travail. 

La clientèle populaire belge est, en effet, à un degré 
extrême, dédaigneuse de l'aspect élégant de la marchandise. 
Elle renonce facilement à celui-ci pour la moindre différence 
de prix. 

Ces dispositions particulières de Tacheteur permettent au 
fabricant de vendre des articles mal achevés, irréguliers, mais 
à bas prix et ne le stimulent guère à soigner la régularité, la 
toilette et Tapprèt de ses produits. 

Il en résulte que le fabricant reste facilement attaché à 
l'organisation décentralisée du travail, malgré l'irrégularité et 
les défauts de ses produits, d'autant plus, comme nous allons 
le dire, qu'il y trouve son intérêt immédiat. 

Au contraire, les industriels qui visent à l'exportation ou 
s'efforcent tout au moins de soutenir la lutte contre la concur- 
rence étrangère sur le marché national, parce qu'ils s'adres- 
sent alors à une clientèle plus raffinée, s'ingénieront à réaliser 
la régularité et l'uniformité dans la reproduction en masse du 
type vendu sur échantillon, de soigner la toilette et l'aspect 
de leurs produits, et préféreront en conséquence s'outiller 
selon les exigences du progrès et centraliser leur production, 
de manière à la soumettre à une surveillance continue et 
sévère. 

De plus, le fabricant ordinaire, n'étant pas sollicité par les 
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exigences de sa clientèle régulière à perfectionner ses pro- 
cédés de fabrication, maintiendra son organisation tradition- 
nelle et décentralisée, qui remporte fréquemment et pour 
beaucoup d'articles, au point de vue du bas prix, sur la 
fabrication supérieurement industrialisée. C'est là un fait 
d observation générale, qui se vérifie pour la plupart des 
industries à domicile, en concours avec des formes supérieu- 
res de production. 

La production décentralisée supprime, en effet, les instal- 
lations coûteuses de bâtiments et de machines, les frais de 
chauffage, d'éclairage, etc. Elle fournit à certaines catégories 
de travailleurs (ménagères, jeunes filles, ouvrières agrico- 
les, etc.), un travail d'appoint et met ainsi à la disposition du 
patron de la fabrique collective une main-d'œuvre peu exi- 
geante et peu coûteuse. 

Ces raisons expliquent donc le maintien de l'ancienne orga- 
nisation jusqu'à l'heure actuelle. C'est le mode de travail qui 
s'adapte le mieux à une production ordinaire, commune et à 
bas prix. Mais à mesure que Ton s'élève vers une fabrication 
plus rafiinée et plus achevée, on voit l'atelier se substituer au 
travail à domicile et la fabrique munie d'un outillage perfec- 
tionné supplanter l'atelier. 
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CHAPITRE IIL 

Entrepreneurs et producteurs. — Division des fonctions 

économiques. 



Les développements donnés au chapitre précédent nous per- 
mettent de résumer brièvement nos observations sur ce sujet. 

Les entrepreneurs de bonneterie appartiennent à des caté- 
gories très diverses. On distingue parmi eux : 

1. Des fabricants ayant centralisé leur production en 
fabrique et travaillant à l'aide de moteurs à vapeur; 

2. Des fabricants faisantfabriquer au (/omtct/e des ouvrières, 
avec ou sans intermédiaires; 

3. Des fabricants faisant travailler dans des ateliers de fabri- 
cation à la main. 

Cette dernière catégorie se divise elle-même en trois sous- 
catégories : a) le chef de Tatelier travaille pour son propre 
compte et s'occupe lui-même du placement des produits de 
sa fabrication; b) le chef d'atelier travaille pour le compte 
d'un ou de plusieurs fabricants, il est alors façonnier ;c) enfin, 
le chef d'atelier est simple contremaître, travaillant exclusi- 
vement pour un fabricant déterminé. 

Entre ces différentes catégories, il ny a pas de démarcation 
nette et absolue., en ce sens qu*un même fabricant appartient 
très fréquemment à diverses catégories à la fois. Le fabricant 
mécanique, par exemple, donne très fréquemment aussi à 
travailler à domicile et en ateliers. Celui qui fait travailler à 
domicile fait aussi travailler en ateliers ; le chef d'atelier tra- 
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vaille parfois pour son propre compte et à façon pour un 
autre, etc. 

Nous examinerons Tune après lautre chacune des espèces 
d'entrepreneurs que nous venons d'énumérer. 

I. Fabrication mécanique. 

La fabrication mécanique de bonneterie, nous l'avons déjà 
remarqué^ est encore relativement peu développée dans le 
pays. 

I^ recensement industriel de 1896, a constaté l'existence 
dans l'ensemble du pays de 12 entreprises mécaniques seule- 
ment, occupant 418 personnes et disposant de 42 1/2 che- 
vaux-vapeur. 

Dans le Hainaut seul il en existe 6, avec 318 personnes et 
28 chevaux-vapeur (Leuze : 4, Quevaucamps : 1, Péruwelz : 
1}. On en a recensé deux de moyenne importance dans la 
Flandre orientale (Somerghem et Wetteren) avec 50 personnes 
et 8 chevaux-vapeur et 2 à Bruxelles, avec 44 personnes et 
6 chevaux-vapeur. Les deux entreprises qui restent sont 
situées à Verviers et à Noirefontaine (Luxembourg), mais sont 
peu importantes. 

Nous remarquerons que depuis 1896, la situation a dû se 
modifier assez notablement dans le sens d'un développement 
de la fabrication mécanique, ainsi que nous avons pu l'obser- 
ver à plusieurs reprises. 

IL Fabricants faisant fabriquer à domicile. 

Le recensement de 1896 en signale 255 pour tout le pays. 
Ils se rencontrent surtout dans la Flandre orientale (100), 
dans le Hainaut (51), dans la Flandre occidentale (35) et le 
Brabant (23). C'est pour eux que travaillent à domicile envi- 
ron 2.650 bonnetiers et bonnetières, répartis principalement 
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dans la région d'Âlost, à Saint-Nicolas et les environs, à 
Leuze et Quevaucamps et dans la région intermédiaire, dans 
la région située entre Roulers, Courtrai et Thielt. 

Outre la matière première qu'il confie aux ouvrières, le 
fabricant leur donne fréquemment en location la machine 
à tricoter. On en rencontre qui sont propriétaires de leur 
machine, quelles ont acquise par paiements mensuels, 
mais le plus souvent elles n en sont que locataires. 

Les ouvrières sont, en général, en relations directes avec le 
fabricant, chez qui elles vont prendre les commandes et 
reporter Touvrage achevé. Il n'y a qu'exceptionnellement des 
représentants des fabricants, intermédiaires entre ceux-ci et 
les ouvrières. 

Le recensement de 1896 en a trouvé 15 pour l'ensemble du 
pays, dont 13 dans la Flandre orientale. 

IIL Fabricants faisant travailler dans des ateliers 
de fabrication à lu main. 

Nous avons déjà signalé la faveur dont jouit chez les fabri- 
cants cette forme d'organisation du travail. 

En 1896, on a recensé, pour tout le pays, 683 ateliers de 
fabrication à la main, occupant 3,233 personnes. On les ren- 
contre surtout dans la Flandre orientale (233, person- 
nel : 1,812), dans le Hainaut (161, personnel : 939), dans la 
Flandre occidentale (128, personnel : 155), dans le Brabant 
(49, personnel : 175). 

Ces ateliers sont, avons-nous dit, ou bien sous la direction 
immédiate d'entrepreneurs qui travaillent pour leur propre 
compte, ou bien sous la direction de chefs d'ateliers qui tra- 
vaillent à façon pour un ou plusieurs fabricants ou bien sous 
la direction de contremaîtres qui représentent un fabricant 
déterminé et travaillent exclusivement pour lui. 
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A. — Chefs d'atelier, contremaîtres. 

Ce dernier type est particulièrement répandu dans la 
fabrique d'Âlost et dans celle du Tournaisis. 

Les obligations réciproques des fabricants et des contre- 
maîtres, chefs d'atelier, sont parfois établies par des conven- 
tions écrites. 

Nous reproduisons ci-dessous en traduction le texte d un de 
ces accords conclus entre une firme importante des Flandres 
et les chefs d ateliers qu'elle emploie. Cette maison dispose de 
plus de 500 machines à tricoter, qu'elle donne en location à 
des ouvrières à domicile ou à des ateliers de fabrication, qui 
s'obligent, en retour, à lui réserver tout leur travail. 

Entre la maison X. . . , ayant son siège à Y. . . , 
et représentée par M. Z. . . , d'une part, 
Et M. X. . . , à Z. , . , d'autre part^ 
Il a été convenu ce qui suit : 

PREMIÈRE PARTIE. 

DUpoêilioni générales* 

ARTICLE PREMiBR. — Toutcs les conveRtloRs antérieurement conclues sont 
non avenues. 

Art. 2. — Tous les frais occasionnés par TlnexécuUon d*une des clauses 
de la présente convention sont à la charge de la partie en défout. 

Art. 3. — Pour Texécution de ce contrat, les deux parties reconnaissent 
la juridiction du tribunal de 

Art. 4. — LMnexéculion de n*lmporte quel article ou subdivision d*un 
article rompt de plein droit cette convention. 

Art. 5. — Toute entente, question ou réponse, observation ou réclama- 
tion, etc., doivent, pour être valables, être faites par écrit. Tout ce qui a été 
décidé verbalement doit, pour être valable, être conûrmé par écrit. 

Art. 6. — l^orsqu'une des parties soussignées cesse de tenir les engage- 
ments découlant de cette convention [ophoudt de verantuHXfrdelifkheid tedragen 
van dexe overeenkomêl), elle est obligée d*en informer l'autre partie dans les 
quarante-huit heures, sous peine d*être responsable de toutes les consé- 
quences qui pourraient résulter de cette négligence. 
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DEUXIÈME PARTIE. 
De la location des machines. 

ARTICLE PREMIER. — La oiaison X. . . donne en location à M. . . un nombre 
indéterminé de machines destinées au tricot, ou à la préparation du tricotage 
ou à l'achèvement du tricot, avec tous les accessoires nécessaires. 

ART. 2. — Le locataire B*oblige à bien entretenir les machines et leurs 
accessoires, tant à Tintérieur qu*à l'extérieur. 

ART. 3. — Le locataire s'oblige à ne se servir ou à ne foire servir ces 
machines qu'exclusivement à Texécution du travail qui lui sera confié par le 
bailleur, dans les conditions prévues à la troisième partie de cette con- 
vention. 

Art. 4. — A. Chaque machine doit être examinée à sa réception. La 
décharge donnée à l'administration des chemins de fer atteste que la machine 
a été délivrée en bon état. 

(Avis. — On conseille de n'ouvrir la caisse qui contient la machine qu'en 
présence de l'agent de l'administration, et de ne lui donner décharge qu'après 
s'être assuré que la machine est délivrée aux conditions prescrites. Si l'on 
constatait une avarie, il faudrait refuser tout l'envoi.) 

B. Le locataire signera un accusé de réception pour chaque machine. 

Art. 5. — Tous les frais de transport des machines sont à la charge du 
locataire. 

Art. 6. -— Le prix de location des machines à tricoter est calculé sur le 
prix d'achat et un pourcentage à fixer d'après une entente particulière. 

Art. 7. — a) Chaque machine doit être assurée contre le risque d'incendie, 
ses causes (lumière, chauffage, foudre, etc.) et ses conséquences (eau, etc.), 
pour une valeur de 200 francs par machine ; 

6) Chaque année, le locataire est tenu, dans les quinze jours du paiement 
de sa prime d'assurance, d'envoyer sa quittance au bailleur, lequel, après en 
avoir pris connaissance, la renverra immédiatement au locataire. 

Art. 8. — Les machines doivent se trouver, à tout moment, dans l'atelier 
du locataire; il ne peut les déplacer ou les sous-louer sans l'assentiment écrit 
du bailleur. Même après avoir reçu cette autorisation, il n'en reste pas moins 
responsable et tenu des obligations qui découlent pour lui de la présente 
convention. 

Art. 9. — Le bailleur fera réparer sans frais, dans ses ateliers, les 
machines dont les réparations auront été rendues nécessaires pour cause 
d'usure. 

Art. 10. — Les réparations nécessitées par usure peuvent être exécutées 
au domicile du locataire, k la condition que celui-ci paie comptant : i^ les 
frais de voyage ; 2"^ les frais de séjour, et 3° le salaire du mécanicien. 

Art. il. — a) Deux fois l'an, toutes les machines seront examinées an 
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domicile du iocaUire et sans frais pour lui. La durée de celte vérification est 
indéterminée; 

b) Le locataire a le droit de demander cette vérification ; 

c) Lorsque ces vérifications ont lieu plus de deux fois par année et qu'elles 
se font à la demande du locataire, la stipulation de rarticle 10 est appli- 
cable; 

d) Au cours de ces vérifications, le mécanicien peut réparer les machines, 
lorsque ces réparations sont nécessitées par Fusure et qu'elle peuvent se faire 
sur place; sinon, on appliquera les articles 5 et 9; 

e) Le locataire sera tenu de fournir gratis la nourriture au mécanicien pen- 
dant la durée de son séjour. Si ce séjour doit se prolonger plus d'un jour, il 
devra aussi lui fournir un logement convenable. 

ART. 12. — Les réparations du chef de bris de machine doivent toujours 
être effectuées à. . . (résidence du bailleur) et non ailleurs. 

Art. 13. — Aucune réparation quelconque ne peut être faite que par les 
personnes à ce expressément désignées par le bailleur. 

Art. i4. — Tous les frais résultant de réparations pour bris de machine 
son toujours à charge du locataire. Ils sont payables au comptant. 

Art. 15. — Le bailleur peut exiger la restitution des machines quand bon 
lui semble. Le locataire s'oblige à les lui renvoyer endéans les cinq jours. 

Art. 16. — Le locataire peut, de son propre chef, renvoyer les machines 
<|uand cela lui convient. 

Art. 17. — I^es machines renvoyées, qui ne seront pas trouvées en bon 
état, seront refusées . 

Art. 18. — Le locataire est obligé d'avertir le bailleur du renvoi d'une 
machine et d'indiquer : 1*" sa nature (machine à tricoter ou à coudre); 2o son 
numéro; 3^ les raisons du renvoi; 4° s'il faut la lui renvoyer. A défaut de ces 
indications, le bailleur peut refuser l'envoi et tous les frais resteront à la 
charge du locataire. 

Art. 19. — Deux fois par année, le 15 juin et le i 5 décembre, le locataire 
fera parvenir au bailleur la liste complète de toutes les machines en sa pos- 
session. 

Art. 20. — Tous les frais occasionnés par les machines, même au delà de 
la location, pourront être déduits de la somme que le bailleur pourra devoir 
au locataire. 

TROISIÈME PARTIE. 

De Vexécution du travail. 

Article PREaiiER. — La firme X... s'oblige k procurer du travail pour les 
machines louées à M... dans la mesure du possible et sans que le locataire 
soit en droit d'exiger pour cela quelque indemnité. La durée de cet engage- 
ment est indéterminée pour les deux parties. 
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Art. â. — L*ouvrage demandé sera envoyé dans les huit jours. 

Art. 3. — L*envoi se fera sans frais pour le destinataire. 

Art. 4. — Les suites des retards dans les envois, occasionnés par d*autre8 
que le donneur d*ouvrage, ne pourront pas être mises à charge de celui-ci. 

AuT. 5. — Les caisses, paniers, etc., qui servent à remballage des ouvrages 
à exécuter, seront portés en compte au départ et déduits au retour. 

Art. 6. — Pour chaque travail à exécuter, l'entrepreneur fera parvenir au 
donneur d*ouvrage autant d'épreuves qu*ii y a de couleurs et de tailles 
(kleuren en grooUen) , 

Art. 7. — Pour exécuter ces épreuves, Tentrepreneur suivra les instruc- 
tions indiquées sur la carte d*ouvrage [werkkaart) annexée k chaque travail . 
11 attendra, pour continuer le travail, d*avoir reçu, par écrit, Tautorisation 
nécessaire. 

Art. 8. — Si Tentrepreneur se soustrait aux obligations des articles 6 et 7, 
il se rend responsable des suites. 

Art. 9. — Le travail exécuté est payable à la fin du mois et pas plus sou- 
vent qu'une fois par mois. 

art. iO. — Tous les frais d'envoi d'argent sont à charge du destinataire, 
qui est tenu de donner quittance de la somme reçue, par retour du courrier. 

Art. il. — La carte d'ouvrage ne doit pas être jointe à l'ouvrage renvoyé. 
L'entrepreneur doit toutefois annoncer au donneur d'ouvrages le retour du 
travail exécuté, dans les conditions prévues au bordereau ci-joint. Si l'envoi 
arrive avant que le donneur d'ouvrage ne soit en possession du dit bordereau, 
il refusera l'envoi. Lorsque le bordereau est incomplet ou fautif, il sera ren- 
voyé à l'entrepreneur. Tous les frais, qui résulteront d'une n^ligenge en ce 
cas, sont à charge de celui qui est en défaut. 

Art. 12. — Le salaire sera déterminé par une convention écrite parti- 
culière. 

Art. 13. — Les matières en possession de l'entrepreneur tombent sous les 
stipulations de l'article 7, a et 6, de la ^ partie de ce contrat. La valeur à 
assurer sera fixée par le donneur d'ouvrage par une convention spéciale. 

Art. 14. — A moins d'ordre contraire, l'ouvrage exécuté sera livré en une 
fois. S'ilyades ordres spéciaux, l'entrepreneur s'y conformera strictement. Le 
donneur d'ouvrage peut obliger l'entrepreneur à envoyer l'ouvrage en plu- 
sieurs fois. 

iltftn fait en double d .... (e ... . 

Les chefs d'ateliers qui travaillent pour un fabricant déter- 
miné sont donc à la fois locataires des machines appartenant 
à celui-ci et entrepreneurs d'ouvrage. 
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Les obligations des deux parties ne sont pas toujours pré- 
cisées avec ce souci du détail qui caractérise la convention 
que nous venons de transcrire. Elles résultent le plus sou- 
vent d un accord purement verbal. 

Le chef d'atelier qui entreprend l'ouvrage pour compte du 
fabricant qui lui donne les machines en location, trouve son 
bénéfice dans la différence entre le tarif du fabricant et le 
salaire qu'il paie à ses ouvrières. 

' Nous avons rencontré, parmi cette catégorie, des ateliers 
de village, placés sous la direction du curé ou des religieuses 
d'un couvent, qui se font sous-entrepreneurs de bonneterie. 

Nous en avons visité plusieurs dans la Flandre orientale. 
Voici la monographie de l'un d'entre eux qui peut servir de 
type. 

Il s'agit de l'atelier de M..., village entre Gand et Bruges. 
Dans ce village exclusivement agricole, il n'existe aucune 
espèce d'industrie qui puisse fournir du travail à la popula- 
tion. C'est le cas encore d'un certain nombre de villages des 
Flandres. Afin de procurer des ressources supplémentaires 
aux familles ouvrières, en dehors du travail agricole^ qui est 
intermittent, certaines personnes se sont employées à y intro- 
duire des branches d'industries familiales. Tel a été le cas pour 
la bonneterie. 

Le 15 juillet 1897, un atelier de bonneterie a été installé à 
M..., grâce aux efforts du curé. Celui-ci s'est mis en rapport 
avec un fabricant important qui livre le fil, loue les machines 
et prend livraison des produits fabriqués. 

Le curé agit vis-à-vis du fabricant comme un sous-entre- 
preneur, en vertu d'un contrat écrit. Il est responsable et de 
la matière première qui lui est confiée et des machines dont il 
est locataire et de la qualité du produit. 

L'immeuble qui sert de local à l'atelier appartient au curé, 
et celui-ci supporte aussi tous les frais généraux : assurance 
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contre incendie de Timnieuble et des machines, chauffage, 
lumière, patente, location des machines, frais dexpédition 
des produits fabriqués, etc. 

L'atelier est surtout en ' activité pendant l'hiver. En 
été, un grand nombre d'ouvrières travaillent aux champs. 
Quand le travail bat son plein, trente ouvrières environ se 
trouvent réunies et la production s'élève jusqu'à 3,000 et 
3,500 paires de bas et de chaussettes par semaine. Les jeunes 
filles sont admises à l'atelier à partir de l'âge de douze ans. 
La journée de travail ne dépasse pas dix heures et l'atelier est 
soumis aux dispositions des lois protectrices. 

L'ouvrage est dirigé par une maitresse-ouvrière laïque, non 
rétribuée, qui s'acquitte de sa mission par pur dévouement, 
de même que le curé. 

On ne produit que les bas et les chaussettes. Les bords 
des chaussettes et les jambes des bas sont fournis par le 
fabricant. L'ouvrière ne tricote donc que les pieds. 

Nous avons tenu à nous renseigner sur la situation finan- 
cière de l'atelier. Les indications qui nous ont été obligeam- 
ment données attestent le caractère désintéressé de l'entre- 
prise. Elles se rapportent à l'année 1900. 

Pour les chaussettes payées par le fabricant 8 francs ou 
fr. 8.80 les cent paires, le décompte a été le suivant : 



Chauiêettei à 8.00. 

La tricoteuse a reçu . . . 
La releveuse de points . 



fr. 5.00 

. . 0.40 

3. La couseuse 0.25 

4. L*accoupleuse 0.25 

5. Le bobineur 0.55 



6.45 



Chauiiettei a 8.80. 

i. La tricoteuse .... fr. 5.50 

2. 1^ releveuse de points. . . 0.40 

3. La couseuse 0.25 

4. L*accoupleuse 0.25 

5. Le bobineur 0.55 

6.95 



Diflërence = fr. 4.5S en faveur du Différence = fr. 4.85 en faveur du 
sous-entrepreneur. sous-entrepreneur. 
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Mais, sur cette différence entre la somme reçue par le 
fabricant et la somme payée aux ouvrières, il a fallu payer les 
frais généraux, qui se sont répartis de la manière suivante, 
en 1900 : 

i. Patente fr. 84.07 

2. Assurance des machines à tricoter et à coudre . . 6.30 

3 Assurance du bâtiment MM 

4. LocaUon des machines 722.95 

5. Entretien et racommodage des machines. . . . 344.59 

6. Frais de correspondance, etc i5.00 

7. Transport par chemin de fer ii5.60 

8. Commissionnaire 62.00 

9. Feu, lumière i09.88 

iO. Salaire de la ÛUe qui fait les emballages et vérifie le 

ttufail 260.08 

i, 733.79 

Pour 1900, les recettes totales se sont élevées à fr. 7,712.41 

7,752.99 

Les dépenses en salaires. . . 6,019.20 

Id. en frais divers. . 1,733.79 Déficit . 40.58 

7,752.99 

« Les trois premières années de Texistence de Tatelier, nous 
écrit M. le curé, les pertes ont été plus considérables, quoique 
la direction et la surveillance se soient toujours faites gratui- 
tement. À présent, à cause de la multiplicité du travail pro- 
duit, le budget peut même s'équilibrer, mais il nous serait 
toujours impossible de payer une directrice, si les circon- 
stances venaient à Texiger. Nous avons toujours tenu à donner 
aux ouvrières le pltis grand salaire possible... Ce n'est pas 
un aperçu brillant en fait de bénéfices pour la direction, mais 
les familles ouvrières y trouvent pour leurs enfants un travail 
'rémunérateur qui adoucit Texistence dans bien des familles. » 

Nous ajouterons que Tatelier de M... est en réalité un ate- 
lier d'apprentissage. C'est par lui que l'industrie a été intro- 
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duite dans la commune et que les filles du village ont été 
initiées au maniement des machines. Nous aurons à revenir 
sur ce point. 

B. — Chefs d'atelier de fabrication à la main 
travaillant pour leur compte. 

De nombreux ateliers de bonneterie, où le tissu est produit 
sur la machine à tricoter, mise en mouvement par les bras 
de l'ouvrière : c'est ce que nous entendons par ateliers de 
fabrication à la main, sont dirigés par l'entrepreneur lui- 
même, travaillant pour son compte. L'importance de ces ate- 
liers est trè3 variable. Il en est de grands qui occupent jusqu'à 
100 machines et plus; il en est d'autres, plus modestes, qui 
ne possèdent que 10, 20, 50 machines; il en est, enfin, de 
minuscules avec quelques machines seulement. Ces derniers 
se rencontrent surtout dans les Flandres. Les petits entre 
preneurs qui les dirigent produisent des articles grossiers : 
bas, chaussettes, vareuses, caleçons, qu'ils écoulent eux-mêmes 
dans leur voisinage ou sur les marchés hebdomadaires, en 
même temps que d'autres articles qu'ils achètent encore à 
d'autres petits producteurs ou qu'ils font fabriquer à domicile. 
Ils sont en route toute la semaine, colportant leurs marchan- 
dises à Termonde [le lundi) ^ à Beveren {le mardi\ à Lokeren 
{le mercredi) j à Saint-Nicolas (/6;eurfî), à Gand {le vendredi)^ 
à Hamme {le samedi). 

C. — Chefs d'ateliers de fabrication à la main^ 
travaillant à façon (façonniers). 

Le façonnier se rencontre surtout à Saint-Nicolas. Il peut 
être considéré comme le producteur-type de cette région. Ces 
petits entrepreneurs à façon possèdent 10, 15, 20, 50 ma- 
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chines el travaillent les matières premifères qui leur sont four- 
nies par un fabricant ou un négociant. Ils sont propriétaires 
de leur outillage et se distinguent en cela du type d'entre- 
preneurs que nous avons étudié sous le if III, A. Ils s'en dis- 
tinguent encore en ce qu'ils ne travaillent pas exclusivement 
pour un seul fabricant, mais souvent pour plusieurs maisons 
à la fois qui envoient leurs ordres de Leuze, Bruxelles, 
Gand,etc. 

Après avoir caractérisé les diverses catégories d'entrepre- 
neurs, qui se rencontrent en bonneterie, il nous reste à don- 
ner quelques détails sur le personnel ouvrier employé dans 
cette industrie. 

D'après le recensement industriel de 1896, ce personnel 
ouvrier se composait, à cette époque, de 5,646 personnes, 
dont plus des 9/10 étaient des femmes (5,043). La bonneterie 
est donc une industrie à main-d'œuvre féminine tout à fait 
prépondérante (1). 

Les ouvrières de bonneterie se répartissent en deux moitiés 
sensiblement égales, selon qu'elles sont occupées hors de leur 
domicile ou dans leur domicile. 

1 . %QG1 ouvrières (sur 2,995 ouvriers de tout sexe) sont 
occupées dans les ateliers de fabrication à la main ou dans les 
fabriques : la plupart dans les ateliers, les fabriques de bon- 
neterie n'employant que 500 ouvrières environ sur un person- 
nel ouvrier de 372. 

• 

(1) En septembre 4900, le correspondant du travail pour Alost, signale que 
la bonneterie occupe dans la seule ville d*Alost et dans les communes voisines 
pins de 3,000 femmes et i50 hommes (bobineurs et tricoteurs de caleçons). 
{Revue du travail : octobre 1900^ p. i094). Depuis 1896, le personnel ouvrier 
occupé dans cette industrie a d<1, en eflet, augmenter considérablement, eu 
égard à Tère de grande prospérité qu'elle a traversée en ces dernières années 
et qui Ta fait souffrir, à diverses reprises, d'une sérieuse pénurie de main- 
«Pœuvrc. ( Voir plu$ bas. ) 
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2. 2y376 ouvrières (sur 2,631 ouvriers de tout sexe) tra- 
vaillent à domicile pour le compte des fabricants. 

Elles se localisent principalement : 

1. Dans la Flandre orientale (1,527 sur 1,569 ouvriers 
de tout sexe). Principaux centres : Alost, Saint-Nicolas, 
Ërembodegem, Wetteren, Oordegem, etc, 

2. Dans le Hainaut (409 sur 650). Principaux centres : 
Leuze, Quevaucamps. 

3. Dans la Flandre occidentale (526 sur 554). Principaux 
centres : Roulers, Harlebeke, Thielt, Cachtem, etc. 

Ces ouvrières à domicile, de même que celles qui travaillent 
dans les ateliers, sont des tricoteuses à la machine et parfois 
encore à la main, des couseuses à la machine ou à la main, 
des finisseuses d'articles de bonneterie (remmailleuses, gar- 
nisseuses, etc.). 

Le bobinage du fil est souvent à la charge du chef d atelier 
ou de l'ouvrière à domicile. L'entrepreneur remet générale- 
ment le fil en écheveau, laissant à l'ouvrier le soin de le faire 
bobiner à ses frais. Ou bien, l'entrepreneur fait procéder au 
bobinage dans ses ateliers, il remet le fil sur bobines à l'ou- 
vrier, quitte à se faire rembourser les frais par ce dernier. 

L'article fabriqué au moyen du fil remis à l'ouvrier ou au 
chef d'atelier par le fabricant, doit retourner à celui-ci, entiè- 
rement achevé. 

C'est la règle générale pour les travaux exécutés en atelier. 

Pour les travaux exécutés à domicile, il arrive, pour cer- 
tains articles du moins, tels que vareuses, caleçons, etc., que 
l'ouvrière à laquelle le fil a été remis se borne à exécuter le 
travail du tricot. La couture, le finissage, le placement des 
boutons et des bordures, etc., est confié à une autre ouvrière 
spéciale. 

Mais, en règle générale, l'article fabriqué revient terminé 
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chez le fabricant, qui n'a plus alors qu a le soumettre à divers 
apprêts, appropriés à sa nature et à sa qualité. 

Les bas et les chaussettes, par exemple, sont mis d'abord 
sur formes et puis sous presse. Ces opérations ont pour but 
de faire prendre à ces objets la forme naturelle et définitive de 
la jambe et du pied. Â cet effet, on les place sur des formes en 
bois et on les expose à la chaleur. Cest le système ancien, 
généralement usité encore. L'enformage se pratique chez le 
fabricant, mais il existe, à Leuze, par exemple, des spécia- 
listes qui travaillent à l'entreprise pour les fabricants. 

Les bas et chaussettes sont ensuite appareillées. Les paires 
sont réunies au moyen de trois coutures : en pointe, au talon 
et dans le haut de la jambe ou du bord. On les met en paquet 
et on les emmagasine jusqu'à l'expédition. Cet emmagasinage 
exige chez les fabricants de quelque importance de vastes 
locaux, où les articles sont classés par catégories, par qua- 
lités, par numéros de taille, par couleur, etc., et mis à l'abri, 
par divers moyens, des atteintes des mites et autres ennemis 
de la laine, qui donnent souvent grand souci aux fabricants 
de bonneterie. 
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CHAPITRE IV. 
i. — Le capital. 



La répartition des entreprises industrielles recensées en 
1896, d'après leur mode d'exploitation (1\ montre quen 
bonneterie, l'immense majorité des entreprises sont des entre- 
prises individuelles, un petit nombre des entreprises exploi- 
tées par des associés de fait ou en nom collectif, une seule 
entreprise (atelier de fabrication à la main) dont le siège est 
à Bruxelles, était renseignée comme exploitée par des asso- 
ciés en commandite simple. Le type de la société par aclion 
est complètement inconnu dans cette industrie. 

Ce fait semble indiquer que le capital engagé dans les 
entreprises de bonneterie est relativement peu important, 
même dans les fabriques mécaniques de bonneterie où cepen- 
dant, par suite des bâtiments assez étendus et des immobili- 
sations nécessitées par l'acquisition et le renouvellement d'un 
outillage coûteux, la disposition d'un capital sérieux est plus 
nécessaire que dans les entreprises des fabricants à domicile 
et des ateliers de fabrication à la main. 

Dans ces deux catégories, l'importance du capital varie 
évidemment avec l'étendue et le développement donné aux 
affaires de la maison. Cependant, il suffit d'un capital relati- 
vement minime pour s'installer. De là, le grand nombre de 
petits patrons, à la lête de petits ateliers, et travaillant soit 
pour leur compte, soit en sous-entreprise, comme façonniers. 

(1) Cf. Uecenseinenl Industriel, 1896, vol. IV, p. 202. 
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Il sutBt, en effet, de disposer de quelque avance pour Tachât 
des machines à tricoter et des matières premières. Or, les 
machines, assez chères au début, ont baissé de prix. 

Ce prix varie d'après les grandeurs, la qualité et Tarticle 
spécial à fabriquer. Les piéleiises coûtent de 150 à 180 francs, 
de 200 à 250 francs pour les machines à bords et à jambes 
de bas, 400 à 500 et 600 francs pour les grandes pièces. Les 
machines employées en Belgique sont généralement de 
construction étrangère : allemande (Alost) ou suisse (Saint- 
Nicolas). 

Il est de petits fabricants qui commencent d abord par être 
façonniers avec quatre ou cinq machines puis augmentent pro- 
gressivement leur matériel à mesure du développement de 
leurs affaires. 

Pour ceux qui fabilquent à domicile et louent leurs machi- 
nes aux ouvrières ou aux ateliers de sous-entrepreneurs, le 
placement des machines est le plus souvent un bon place- 
ment. 

Les machines se louent % 5, 4 francs par mois selon les 
modèles. Supposons une machine d'une valeur moyenne de 
ï200 à 250 francs, louée au prix de 2 francs par mois : voilà 
du 10 à 12 p. c. : placement d'autant meilleur que les frais 
d entretien et de réparation courante incombent au locataire. 

2. — Matières premières. 

Les matières premières principalement travaillées en bon- 
neterie sont surtout la laine et puis le coton. Le lin ne lest 
plus guère et la bonneterie de soie n'a jamais été très déve- 
loppée dans le pays. 

Parfois, pour certains articles ordinaires, on mélange la 
laine et le coton. 

Beaucoup de fabricants achètent leurs laines à Roubaix, 
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dont les filatures sont particulièrement bien outillées pour le 
fil de bonneterie. Cependant, les filatures de laine du pays 
ont réalisé des progrès sous ce rapport et les bonnetiers s'ap- 
provisionnent aussi maintenant pour certaines qualités de fils 
à Verviers, Péruwelz, Tournai, etc. Les fils de coton pro- 
viennent généralement du pays, de Gand principalement, 
mais aussi d'Angleterre. . 

Les fabricants achètent d'habitude leur laine en fils. Nous 
en avons rencontré cependant qui préfèrent acheter les laines 
en peignés sur la place de Roubaix, pour les faire ensuite 
teindre et filer à façon dans le pays. L'avantage de ce système 
est le suivant : il permet au fabricant de mieux se rendre 
compte de la nature et de la qualité de la laine, qui se mani- 
festent plus clairement dans les peignés que dans les filés. 

La laine de Buenos-Aires convient surtout à la bonneterie , 
celle d'Australie est plus recherchée pour la draperie. 

Sur la place de Roubaix, les laines sont généralement 
achetées livrables par mois, au fur et à mesure des besoins 
et payables à trois ou quatre mois. Les transactions pour 
solde donnent lieu souvent à un crédit de six mois. 

Nous avons recueilli à diverses reprises les doléances des 
fabricants sur les droits de douane élevés qui grèvent à l'en- 
trée en Belgique les fils de laine et de coton {i) et aussi sur 
le préjudice que leur cause V Association cotonnière de Bel- 
gique (2), syndicat des filateurs de coton, constitué en no- 
vembre 1899 et qui a pour résultat de maintenir à un taux 
élevé le prix des filés de coton. 

Les consommateurs de ces filés, tisseurs et fabricants de 
bonneterie, tirent argument de l'existence de ce syndicat pour 



(1) Cf. Annexe 1. 

(2) Cf. De Leener, Les syndicats industriels en Belgique, Bruxelles, Misch 
cl Thron, 1903, pp. 249-251. 
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réclamer plus énergiquement que jamais Tabolition des droits 
d entrée sur les fils de coton, sinon sur les fils de laine. 

Nous n avons pas à prendre position dans cette polémique. 
Il nous suffira, pour en caractériser le ton et pour marquer 
le point de vue des fabricants de bonneterie, de citer le pas- 
sage suivant d'une conférence faite à la Société belge des 
ingénieurs et des industriels de Belgique, par Tun d'entre 
eux, M. Behaegel-Denys, de Saint-Nicolas (1). 

<c Les fabricants de tissus et de bonneterie paient actuel- 
lement jusqu a 20 et 25 centimes sur les fils de coton et de 
laine, ce qui dans les temps ordinaires équivaut à 10 p. c. 
sur le coton et 5 p. c. sur la laine qu ils emploient. J'appelle 
« temps ordinaires » pour les filés de coton, ce qui existait 
avant la formation du syndicat, dont je toucherai un mot tan- 
tôt, et pour les fils de laine, ce qui existe aujourd'hui. 

» Les associations industrielles de Courtrai et de Saint- 
Nicolas n'ont cessé de demander au Gouvernement l'abolition 
des droits. Vains efforts! La filature est considérée comme 
« industrie nationale » probablement parce qu'elle est repré- 
sentée par quelques personnalités de poids, exerçant sur nos 
gouvernants une influence prépondérante et irrésistible, tandis 
que les fabricants de tissus sont de trop modestes gens pour 
entrer en ligne de compte. Et cependant, ils sont cent contre 
un filateur! Et ils emploient infiniment plus de bras qu'eux. 
Les tisserands belges sont-ils donc moins « nationaux » que 
les ouvriers fileurs? 

» Les agissements anti-nationaux de V Association coton- 
nière de Belgique sont cependant de nature à ébranler les 
sentiments de bienveillance que le Gouvernement porte à la 
filature. Messieurs les filateurs de coton ont, en effet, trouvé 

(1) Des moyens de facilUer l'exportation des produits belges, Bruxelles, 
rimprimerie nouvelle, société anonyme, 1901, pp. 6 et 7. 
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bon de se âyrldl^dèi» et d'imposer aux fabricants belges des 
prix de fatHiirtë (4); tandis qua l'étranger, ils vendaient les 
rtiêities fils lO à 15 p c. ttieilleur marché. Cela leUr à si bien 
rélissi ^Ue lès filaiteûrs de laine vont être lèrités de suivre leur 
exetaple, ddns la mesure de leurs forces. 

» Pourquoi Cette protection de lafilatdfe? De quel droit 
ces filateUrs prétendent-ils s engraisser par continuation du 
sang de l'industrie du tissage ? 

» l^fe satons-tious pas tous qu'ils exportent letirs fils de 
laine et de cotôn — et cela dans d'excellehtes conditions — 
dans là plupart des pays de TEurope? C'est la preuve irréfu- 
table que la (ilattl^e belge a depuis longtemps fait ses dents 
et h'à puis, par Conséquent, besoin de protection. 

>> tl est dOhc évident que le Gouvernemerit tient eh main 
un moyen puissant de favoriser l'exportation des tissus et de 
la bonneterie, deux industries similaires à tel poirit (|ne très 
souVent l'on confond l'une avec l'autre, et deux industries qui 
oëfeupënt beiiucoup plus de bras qUe toutes lés filatures de 
lâlile et dé cotoh réutiies. » 

UHe âUtrë circonstance qUi amène aussi du trouble dans 
i'itidUstrife, C'est l'instabilité dans le prix des matières pre- 
miètes et notamment dte la laine. 

Le marché des laines brutes est réglé sur les places de 
Lbhdtes et de kbUbaix-Tourcolng. Dans la seule année 1900, 
le prix (lu kilogramme à ftoubalx a varié de fr. 3.70 à 6.75! 

(i) Ilehiâi*q(k'ohs cépendàiit, adkl d'exposer imparUalement Tétat de la 
qùestiôt), que VAuoicialîon doU)nnière « a pu démontrer, dans un mémoire 
rëntis à ce sujM au Ministre des finances, à la fin de Tannée 1900, que ses prix 
étaient, saiif une seule excepUon, restés constamment en-dessous des prix 
des filés anglais, déduction faite des droits d'entrée et du coût du tran$t>ort » . 
De Leener : /. c, p. 251. — Le correspondant gantois de la Revue du Travail 
a résumé avec beaucoup de précision les arguments invoqués de part et 
d'autre par les tisseurs et les filateurs : cf. Revue du Travaît : juin 1901, 
pp. 658 à 661; juillet 1901, pp. 756, 757; octobre 1901, p. 1085. 
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C'est l'écart qui s'est produit dans une période de 7 à 8 mois. 

La laine que le fabricant belge payait, en 1900, 8 francs 
lé kilo, ne valait plus que fr. 3.50 fin mai 1901 . 

De semblables fluctuations doiveht nécessairement amener 
de sérieuses perturbations dans Tindustrie, en bannir la 
confiance et la sécurité. Les fabricants n'osent acheter de peur 
d'une baisse à venir, qui rendra plus tlifficile l'écoulement du 
produit fabriqué, et lès clients réservent leurs achats en pré- 
vision d'une baisse éventuelle (1). 

La spéculation exagérée explique sans nul doute, en grande 
partie tout au moins, cette situation particulière de l'industrie 
lainière, qui se résout parfois en des crises violentes, comme 
celle de l'année 1900 (2). 

5. Débouchés. 

Si l'on examine le tableau du mouvement général des im* 
portations et exportations de bonneterie, dressé pour la période 
de 1892-1902 et qui figure aux Annexes (Annexe II), on 
aperçoit de suite le peu d'importance des exportations de la 
bonneteî'ie belge. 

Cette industrie n'est donc pas une industrie d'exportation . 

Elle ne l'a jamais été. L'exportation est particulièi'ement 
faible pour l'article en coton : elle oscille aux alentours de 

(1) Le correspondant tournaisien de la Revue dû Travail signale en 
juin 1900 qne u la hausse des maUères premières (Utne ei. coton) a rendu la 
situation de la bonneterie quelque peu difficile. Une légère baisse est survenue 
pour la laine, et maintenant les acheteurs, escomptant une baisse nouvelle des 
matières premières, se montrent hésitants pour la remise des ordres ». 
{Hevuedu Travai/, juillet 1900, p. 773). 

(â) Cf. à ce sujet : L. Dechesne, L évolution de l'industrie de la laine en 
Angleterre^ pp. 2^ et ss. Paris, Larose, 1900. 

G. Rlondel : Conférence sur la situation comparée de V industrie lainière en 
France et à V étranger. Roubaix, imprimerie Alfred Reboux, 1902. 



Digitized by 



Google 



106 LES INDUSTRIES A DOMICILE EN BELGIQUE 

100,000 francs par an. Elle est un peu plus forte pour la bonne- 
terie de laine, qui est surtout fabriquée dans le pays et pour 
celle-ci on peut même constater une augmentation continue 
de la valeur des exportations, qui s est progressivement élevée 
de 266,209 frams en 1892 à 712,008 en 1902. 

Le principal client de la bonneterie belge est le royaume 
des Pays-Bas, vers lequel se dirige environ 60 p. c. des expor- 
tations, surtout en articles de laine. Puis, vient l'Angleterre. 
Aussi les quelques maisons belges qui travaillent pour l'expor- 
tation ont-elles des commissionnaires à Londres et en Hol- 
lande. 

Les barrières douanières qui se dressent à la frontière des 
autres pays enraient sans mil doute l'exportation des produits 
belges. Les droits d'entrée sur la bonneterie sont élevés et 
l'application des tarifs est fréquemment aggravée encore par 
la sévérité des fonctionnaires des douanes. C'est le cas pour la 
France. « La douane française, nous disait un fabricant, se 
montre très arbitraire dans l'application du tarif douanier* Il 
est véritablement impossible pour nous de pénétrer encore en 
France. Il n'est pas de chicane que l'on ne nous cherche à 
l'entrée de ce pays et les fonctionnaires de la douane ne 
cachent pas qu'ils désirent empêcher absolument l'entrée des 
produits belges en France. « 

Il faut tenir compte aussi cependant de la supériorité incon- 
testable des produits et du développementtechnique et écono- 
mique de l'industrie bonnetière chez nos principaux concur- 
rents étrangers, l'Allemagne, l'Angleterre et la France. Cette 
supériorité les préserve autant que les droits de douane contre 
notre concurrence; elle leur permet aussi, comme nous le 
dirons, de faire concurrence aux fabricants belges sur le 
marché belge. 

La bonneterie belge en est donc réduite à écouler ses pro- 
duits presque totalement sur le marché intérieur. 
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Il est d'usage que le fabricant vende non seulement aux 
niaisons de gros, mais même aux maisons de détail, du moins 
dans les villes et dans les centres importants. Le fabricant, en 
règle générale, ne laisse aux intermédiaires commerciaux que 
le petit détail et la clientèle des petites localités (1). 

Afin de satisfaire leur clientèle de détaillants, les fabricants 
s'appliquent à constituer un assortiment ; ils produisent un 
peu de tous les articles. Cependant, chacun a sa spécialité, 
son genrCy pour lequel il est outillé et organisé spécialement. 
Pour l'un c'est : le bas, un autre : les châles, un troisième : 
la fantaisie, etc. 

Les fabriques les plus importantes ont des voyageurs qui 
parcourent le pays, pour visiter les maisons de gros et de 
détail et leur soumettre les échantillons nouveaux. La vente 
sur échantillons se pratique surtout dans la bonneterie-fan- 
taisie. Aussi l'échantillonnage occupe*t-il les fabricants d'oc- 
tobre à décembre. On fait, à cette époque de l'année, les 
échantillons de la saison suivante. On ne fabrique sur com- 
mande que certains articles spéciaux. 

Les conditions générales de vente sont à 30 jours avec 
2 p. c. ou 90 jours sans escompte. Cependant, généralement 
les affaires avec les maisons de gros donnent lieu à des 
remises qui, selon l'importance des affaires, vont jusqu'à 
15 p. c. 

Ainsi qu'il arrive dans toutes les industries, diverses circon- 
stances peuvent influer sur la vente plus ou moins abondante 
des articles de bonneterie. La température entre ici en ligne 
de compte. Quand l'hiver est doux et peu rigoureux, la vente 
de l'article d'hiver s'en ressent ; quand le printemps tarde à 
s'affirmer, la commande des articles d'été se fait lentement et 



(1) Nous avons déjà remarqué que certains pelils eutrepreneurs vendent 
directement au consommateur, notamment sur les marchés hebdomadaires. 
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si le beau temps vient à manquer la bonneterie s*en plaindra 
vivement. 

D'autres circonstances plus spéciales doivent être signalées 
aussi. La dernière grève des verriers, par exemple, a enrayé 
dans une mesure sensible la vente des chaussettes communes. 
Les verriers au travail portent, en effet, habituellement deux 
paires de chaussettes : Tune à l'extérieur, sur les chaussures. 
Celle CI est généralement usée en une journée et puis jetée. 
D'où, une grande consommation que la grève a arrêtée. 

Réduite au marché intérieur, la bonneterie belge ne peut 
toutefois l'accaparer complètement. La concurrence étrangère, 
et notamment celle de l'Allemagne, y est très sensible. 

La statistique des importations (1) nous apprend que pour 
la bonneterie de coton, les importations se sont élevées de 
842,180francs en 1892 à 2,000,762 en 1896 et que de 1897 
à 1902, elles oscillent entre 1 ,700,000 et 2,000,000 de francs. 
La valeur des importations allemandes dépasse largement les 
4/5 du total. 

Pour la bonneterie de laine, les importations qui étaient de 
1,509,948 francs en 1892, ont atteint 1,750,184 francs en 
1897, pour diminuer ensuite et descendre à 1,184,618 en 
1902. 

La part de l'Allemagne, bien que prépondérante toujours, est 
plus réduite ici, au profit surtout de l'Angleterre, et aussi de 
la France. Les importations de ces deux derniers pays ont 
augmenté sensiblement en ces dernières années. 

Les produits des fabriques étrangères s'introduisent facile- 
ment dans le pays, par suite de la modération de notre tarif 
douanier. Avant 1895, les articles de bonneterie (2) étaient 

(i) Cf, Annexe II. 

(2) D'après la définilion offîcielle du tarif des douanes, cette classe com- 
prend tous les objets en tricot, tels que : bas, bonnets, caleçons, camisoles, 
capelines, châles, robes, manteaux, guêtres, mitaines, gants, etc., même lors- 
qu'ils ont été garnis, après la fabrication du tricot, de bordures, de l>outons . 
de doublures, de franges ou d'autres ornements. 
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soumis à un droit ad valorem de iO p. c. ; depuis 1895, le 
droit a été porté à 15 p. c. 

Celte élévation du droit d'entrée a élé très favorablement 
accueillie par les industriels intéressés. Ils en ont profité pour 
mieux s'outiller, pour développer et perfectionner leur fabri- 
cation et pour lutter avec plus de succès sur le marché inté- 
rieur contre leurs concurrents étrangers. Nous avons recueilli 
a ce sujet divers témoignages qu'il est utile de noter, a Depuis 
les traités de commerce de 1892 et l'élévation des droits 
d'entrée sur la bonneterie de 10 à 15 p. c, nous disait un 
fabricant de Leuze, la fabrication s'est considérablement 
développée à Leuze et en Belgique. Les fabricants ont pu 
s'outiller d'une manière plus moderne et lutter avec chance de 
succès contre la concurrence étrangère en Belgique. Ils abor- 
dent maintenant tous les genres, lous les articles et il n'y a 
guère que la ganterie qui reste aujourd'hui encore complète- 
ment tributaire de l'étranger. » 

a Le relèvement du droit ad valorem , disait un autre, a eu 
certainement pour résultat d'enrayer la concurrence étrangère 
sur le marché belge, non pas entièrement sans doute, mais 
dans une mesure qui a permis à nos fabricants de se mainte- 
nir, de s'outiller et de développer leur fabrication. » 

Cependant, et le contraire serait étonnant, si les industriels- 
bonnetiers paraissent unanimes pour vanter les bienfaits du 
tarif de 1895, ils ne le sont pas moins pour demander que 
Ton persévère dans cette voie et que l'on accentue encore la 
protection. Ils font remarquer notamment, que c'est une poli- 
tique douanière appropriée, une protection intelligente, qui 
a entraîné la création en Italie et en Espagne d'une industrie 
bonnetière prospère. Dans ces deux pays, depuis quelques 
années de puissantes fabriques se sont installées qui suffisent 
à la consommation intérieure et commencent même à expor- 
ter. L'Espagne notamment, dans l'Amérique du Sud. 
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Les industriels marquent aussi leur préférence pour la sub- 
stitution du système des droits spécifiques à celui du droit ad 
valorem. Chacun sait combien ce dernier système est trom- 
peur. La valeur réelle qui devrait servir de base à la perception 
du droit n'est jamais déclarée intégralement et il se fait donc 
que le droit de lo p. c. est le plus souvent purement nomi- 
nal et n'atteint guère, en réalité, 10 ou 12 p. c. ou moins 
encore. Les tarifs étrangers comprennent presque tous des 
droits spécifiques : le droit est perçu au poids. 

Indépendamment du régime douanier, d'autres circonstan- 
ces favorisent encore la concurrence étrangère dans le pays. 
La bonneterie est, en effet, pour beaucoup de ses produits, 
une industrie très sujette aux caprices et aux fluctuations de 
la mode. On crée constamment de nouveaux modèles, tandis 
que d'autres tombent et ne se portent plus. Or, à ce point de 
vue, les fabricants belges se trouvent dans une situation infé- 
rieure relativement à leurs concurrents étrangers, ainsi que 
nous l'expliquait avec beaucoup de finesse l'un d'entre eux. 
« Nos fabricants, disait-il, ne sont pas créateurs, ils ne créent 
pas la mode et ils ne peuvent la créer. C'est Londres, c'est 
Paris qui donnent le ton; Bruxelles le suit. Un fabricant de 
Leuze voudrait créer un nouveau modèle, un nouveau dessin; 
cela ne prend pas, quelle que soit la qualité du produit, parce 
que cela ne porte pas Testampille anglaise. Aussi, même pour 
les articles courants, déjà lancés sur le marché, il faut des 
étiquettes anglaises. Les fabricants de Leuze mettent tous des 
étiquettes en anglais sur leurs produits. 

)) N'étant pas créateurs, ne pouvant l'être, par suite du 
préjugé de mode qui leur est contraire, les fabricants belges 
ne peuvent reproduire de nouveaux modèles que lorsqu'ils ont 
déjà été consacrés à Londres ou à Paris. Leurs concurrents 
ont ainsi deux ou trois années d'avance, pendant lesquelles ils 
réalisent de beaux bénéfices. Puis, quand la fabrication belge 
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s'en mêle, quand la concurrence s'empare de l'article, les 
créateurs baissent leurs prix et le fabricant belge ne trouve 
plus de conditions rémunératrices pour risquer une installa- 
tion nouvelle. Cela est d'autant plus vrai que les droits d'en- 
trée ne. le protègent pas suffisamment contre la concurrence 
étrangère » 

Les fabriques étrangères se distinguent aussi fréquemment 
par une fabrication plus soignée, plus achevée. Leurs pro- 
duits a ont plus de chic »^ un aspect plus flatteur qui les fait 
rechercher. C'est aussi cette infériorité qui entrave en partie 
notre commerce d'exportation. Il faut constater, cependant, 
que des efforts louables vers un progrès sous ce rapport sont 
tentés par nos maisons les plus importantes, et que ces efforts 
ne restent pas sans résultats. 

i. Les crises. 

La période pendant laquelle nous avons recueilli les rensei- 
gnements destinés à cette enquête fut particulièrement floris- 
sante pour l'industrie que nous étudions. Si l'on excepte les 
fluctuations et les incertitudes du marché des laines, dont 
nous avons parlé, il ne peut à aucun point de vue être ques- 
tion de crise dans la situation actuelle de la bonneterie. Cette 
industrie a été favorisée depuis quelques années par l'abon- 
dance des commandes, les installations des fabricants se sont 
développées, la main-d'œuvre a été recherchée, elle a fait 
défaut en bien des localités, les salaires ont haussé, et si quel- 
ques fabricants se sont plaints de la faible marge; des profits, 
il ne semble pas que telle ait été la note générale. 

Cette impression, que nous avons rapportée de nos conver- 
sations avec un certain nombre d'industriels, se trouve plei- 
nement confirmée par les renseignements des correspondants 
du travail, publiés mois par mois dans la Revue du TravaiL 
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A 1 examen de ces correspondances relatives aux dernières 
années, on constate que la fabrique d*Alost a pris la plus large 
part dans la prospérité que nous signalons. Le Tournaisis et 
Saint-Nicolas, bien qu en excellente situation aussi, rensei- 
gnent cependant une situation plus inconstante et relativement 
moins brillante. 

En février 1900, on dit d'Alost que « jamais la situation 
na été meilleure »; en mai 1900, w une prospéiité extraordi- 
naire règne dans cette industrie à Alost. Il y a pénurie d'ou- 
vriers partout. Plusieurs patrons ont recruté à la campagne 
un grand nombre d'ouvriers et agrandissent leurs établisse- 
ments. >) A Saint-Nicolas, en juin 1900, situation satisfai- 
sante par continuation. Dans le Tournaisis, bien que la hausse 
des matières premières rende la situation quelque peu diffi- 
cile, il y a beaucoup de besogne. A Leuze, les ouvriers, et 
surtout les ouvrières, sont reclierchés vainement. En août 1900, 
à Saint-Nicolas, situation très satisfaisante. En septembre 1900, 
à Alost, c< jamais on n'a remarqué de situation aussi floris- 
sante; les établissements s'agrandissent, le personnel est 
doublé et les patrons ne sont pas à même de fournir dans les 
délais demandés. Les salaires augmentent. » En octobre 1900^ 
dans tous les ateliers d'Alost, il y a pénurie de bras. A Saint- 
Nicolas, le travail est abondant. La situation reste excellente, 
à Alost, en mars 1901; en avril 1901, les commandes sont 
abondantes. À Saint-Nicolas, on constate un certain relâche- 
ment dans les bonneteries. Dans le Tournaisis, la bonneterie 
marche très activement, mais les bénéfices y sont fort réduits. 

En octobre 1901, la bonneterie d'Alost ne peut suffire aux 
commandes. La situation est excellente à Leuze et à Quevau- 
camps : « on ne sait pas suffire aux ordres et il y a manque 
de bras. Les prix des produits fabriqués sont cependant en 
général assez peu rémunérateui^s. » 

En novembre 1901, la bonneterie d'Alost « marche toujours 
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à merveille, la demande des bras y est considérable». Par 
contre, à Saint-Nicolas, en décembre 1901, « la situation est 
mauvaise ; il y a 25 p. c. de sans-travail et à Tournai <( on se 
ressent de la crise générale », tandis quAlost renseigne une 
situation toujours satisfaisante. 

Pendant Tannée 1902 on continue à enregistrer la prospérité 
de la bonneterie, surtout à Alost. En février ^ « grande activité 
en bonneterie »; en mai, a dans tous les ateliers, Tactivité la plus 
fiévreuse. Le travail est assuré pour longtemps. Les patrons 
ne savent où trouver les ouvrières dont ils ont besoin. » En 
juin, à Âlost, « les commandes dépassent toujours la produc- 
tion nonobstant un travail de jour et de nuit »; en juillet, on 
est toujours surchargé de besogne ; en août, la situation n'est 
pas brillante à Tournai. A Quevaucamps, l'activité est très 
grande, « on développerait bien plus cette industrie s'il n'y 
avait manque de bras, malgré l'appel d'ouvriers des villages 
avoisinants ». A Leiize,« la fabrication est très active, surtout 
dans les spécialités, mais les prix du fabriqué sont insuffi- 
samment rémunérateurs. Il y a grande disette d'ouvriers et 
d'ouvrières, malgré l'extension du travail à domicile ». 

En octobre, on constate encore une augmentation de la 
fabrication à Alost. <( L'activité est extrêmement grande et 
presque tous les jours on recrute des ouvrières de la cam- 
pagne. » 

En janvier 1903, le correspondant d'Alost constate que 
t< l'année qui vient de se terminer a été particulièrement favo- 
rable pour la bonneterie. La situation est de plus en plus avan- 
tageuse; bon nombre d'ouvriers abandonnent leur métier 
pour apprendre l'usage de la machine à tricoter ». A Saint- 
Nicolas, on travaille régulièrement. Dans le Tournaisis, il y a 
demande de bras, sauf à Tournai. « L'activité a varié selon les 
genres de chaque établissement, mais partout on a du travail; 
les prix ne sont malheureusement pas assez rémunérateurs. » 
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Et si 1 on parcourt la suite des fascicules de hlievue du Travail 
pour 1905, on retrouve partout la même note: développement 
de la fabrication, extension des ateliers, pénurie de main- 
d'œuvre, etc., autant de signes caractéristiques d'une indus- 
trie en progrès, traversant une ère de prospérité. En 1904. 
cependant, une certaine dépression se manifeste, la situation 
d ensemble est moins stable, les fluctuations sont plus nom- 
breuses, bien que 1 état général de l'industrie reste toujours 
prospère. 
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TITRE II 

L'ORGANISATION DE L'INDUSTRIE. 



CHAPITRE I. 
Recrutement de la main-d'œuvre. ^ L'apprentissage. 



Les anciens métiers à bas, français ou anglais, exigeaient 
pour leur maniement une dépense de force considérable, qui 
conférait, en fait, aux hommes seuls le monopole du tricotage 
au métier. . 

Ils nécessitaient, de plus, un apprentissage de 4 à 5 ans, 
dont la tradition familiale se maintenait, comme pour la ver- 
rerie et d^autres spécialités, dans un cercle forcément res- 
treint : Tournai, Leuze, Péruwelz. 

Cette localisation traditionnelle du métier, ce monopole au 
profit d une région ou d un sexe, a été rompu, ainsi que nous 
lavons remarqué déjà, à Tavènement de la machine à tricoter. 
Le maniement facile de cet outillage permet, en effet, un 
apprentissage rapide et s*adapte parfaitement à la main- 
d'œuvre féminine et infantile de toutes les régions. 

Aussi voyons-nous, à dater de ce moment, cette main- 
d'œuvre refouler progressivement la main-d'œuvre masculine 
et la supplanter presque entièrement dans une industrie oii 
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elle avait jusque-là régné en maîtresse. Et le nouvel outillage, 
ainsi que rindustrie transformée sous son impulsioii, se répand 
largement dans les campagnes des Flandres, où se rencontre 
précisément une main-d'œuvre féminine abondante, à bon 
marché et inoccupée. 

Le recrutement des ouvrières n'est guère organisé dans 
l'industrie que nous étudions. L'absence d'une bonne organi- 
sation du marché du travail se fait particulièrement sentir dans 
les périodes de prospérité, comme celle qui vient de favoriser 
la bonneterie. Nous avons signalé, dans le chapitre précédent, 
la grande pénurie de main-d'œuvre dont l'industrie bonnetière 
a souffert d'une manière générale au cours de ces dernières 
années. La difficulté de se procurer des ouvriers et surtout des 
ouvrières, a été particulièrement ressentie dans le ïournaisis, 
à Leuze et à Quevaucamps, notamment. Elle a été moins sen- 
sible dans la région flamande, où existent de plus grandes 
réserves de main-d'œuvre. Il faut mentionner aussi les bons 
offices rendus, sous ce rapport, aux manufacturiers d'Alosl par 
la Bourse communale du travail de cette dernière ville. 

L'apprentissage du tricot à la machine exigerait quelques 
semaines au plus, pour une personne un peu habile. Les 
enfants ou les jeunes filles qui font soi-disant leur apprentis- 
sage dans les ateliers des ouvrières à domicile ou les ateliers de 
fabrication à la main perdent un temps considérable à des tra- 
vaux accessoires, pour lesquels ils sont peu ou pas payés. Il 
existe parfois de ce chef une véritable exploitation des 
apprenties et de la main-d'œuvre infantile. « A côté des ou- 
vrières tricoteuses connaissant leur métier, il y a des appren- 
ties qui les assistent, mais ne gagnent rien ou très peu de 
chose : quelque pourboire après la deuxième année d'appren- 
tissage. Ce sont des petites filles de 10 à 12 ans qui s'occu- 
pent à bobiner la laine ou le coton, à ramasser les mailles 
échappées, à coudre les bas, à les attacher, etc. Leur pour- 
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boire est payé par la maîtresse ouvrière façonnière ou par Tou- 
vrière tricoteuse qu'elles servent » (1). 

La loi de 1889 en interdisant l'emploi dans les ateliers d'en- 
fants de moins de 12 ans a^ dans une certaine mesure, enrayé 
ces abus, mais la prescription légale n'est pas toujours obser- 
vée (2). Quant aux ouvrières à domicile, ce sont le plus sou- 
vent leurs enfants qui les assistent dans leur travail. 

Il n'y a donc pas d'apprentissage véritablement organisé et 
l'instruction professionnelle laisse beaucoup à désirer dans 
l'industrie de la bonneterie. Un industriel de Saint-Nicolas 
signalait récemment encore cette lacune dans une brochure 
que nous avons déjà citée. « Actuellement, disait-il, combien 
de tisserands y a-t-il qui comprennent le mécanisme d'un 
métier Jacquard et combien de tricoteuses s'expliquent celui 
de leur machine Lamb ? Nos ouvriers sont moins intelligents 
que les ouvriers allemands, parce qu'ils sont moins instruits 
professionnellement et — il faut bien le dire — parce qu'ils 
sont moins instruits autrement » (5). 

S'il faut constater d'une manière générale le caractère rou- 
tinier ou inorganisé de l'apprentissage, on nous a signalé 
toutefois que chez un certain nombre de façonniers de Saint- 
Nicolas, à côté des ouvriers auxiliaires, on admet de véritables 
apprenties qui s'initient assez rapidement au maniement de 
la machine à tricoter. 

L'apprentissage, dans ce cas, se paie 25 francs. Il intéresse 
généralement des fillettes de 13 à 15 ans, qui commencent 

ij Cf. Notes Goossens-Neernians (ancien fabricant) dans : Élémenis d^en- 
quête sur le rôle de la femme dans l'indusirie^ les œuvres, les arts et Us sciences 
en Belgique, (publié à Toccasion de l*£xposition de Chicago). Bruxelles, 
Société belge de librairie, 1893, p. 61 • 

(2) Cf. infra : La législation du travail, 

(3) Behaegel-Denys : Des moyens de faciliter l'exportation des produits 
belges. Bruxelles, 1901, p. 8. 
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à faire le rebroussage, puis se mettent à tricoter. Elles ne sont 
pas payées pendant les 5 ou 6 premières semaines. L ouvrage 
qu'elles font au cours de cette période de début et qui est 
naturellement de qualité très médiocre, appartient au chef 
d'atelier. 

Nous devons mentionner encore que les ateliers de fabrica- 
tion, dirigés dans certains villages des Flandres par des 
prêtres ou des religieuses et dont nous avons parlé plus 
haut (1), contribuent dans une mesure appréciable à la diffu- 
sion du métier et à la formation de la main-d'œuvre. 

Ils sont certes à première vue des ateliers de fabrication 
travaillant pour compte d'un fabricant et c'est à ce titre que 
nous les avons décrit». Mais ils sont aussi des ateliers d'appren- 
tissage et l'on peut dire que c'est là leur fonction capitale. Ils 
visent moins au bénéfice, au profit industriel, qu'à fournir du 
travail à nombre de personnes, qui faute d'occasion ne trou- 
veraient pas à s'occuper au village, surtout pendant la mau- 
vaise saison. 

Tel de ces ateliers que nous avons visité, à 0..., dans la 
Flandre orientale, est dirigé par des religieuses. Créé par le 
curé de l'endroit, il y a une dizaine d'années, il a introduit 
dans la région l'industrie de la bonneterie qui y était incon- 
nue. Une centaine d'ouvrières y ont été formées et deux autres 
ateliers industriels se sont installés depuis dans la commune 
pour utiliser la main-^l'œuvre formée à l'atelier d'appren- 
tissage. 

Telle est donc l'utilité de ces ateliers, dans lesquels le carac- 
tère industriel s'efface en quelque sorte pour laisser apparaître 
au premier plan celui d'école professionnelle. 

(i) Cf. supra : p. 93. 
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CHAPITRE II. 
Le contrat de travail. 



Entre le chef d'atelier et les ouvrières qui travaillent dans 
son atelier, de même qu'entre le fabricant et les ouvriers de 
sa fabrique, il y a contrat de louage de services, soumis aux 
dispositions de la loi du 10 mars 1900 sur le contrat de 
travail. 

Entre le fabricant et le chef d'atelier, soit dépendant, soit 
indépendant (façonnier), de même qu'entre le fabricant et 
l'ouvrière à domicile, il y a contrat de louage d'ouvrage, dans 
les conditions prévues par les articles 1787-1799 du Code 
civil relatifs aux devis et marchés. 

Dans cette industrie à domicile, comme dans la plupart des 
autres étudiées au cours de cette enquête, il y a donc contrat 
de marché entre le fabricant et le chef d'atelier ou l'ouvrière 
à domicile. 

Nous ne reviendrons pas sur les caractères juridiques de ce 
contrat que nous avons définis dans notre étude sur le tissage 
du lin dans les Flandres (1). Mais nous remarquons que dans 
le cas particulier qui nous occupe ici, le contrat de marché ou 
de louage d'ouvrage est accompagné le plus souvent d'un 
contrat de louage de choses, l'ouvrière à domicile étant 
presque toujours — de même que certains chefs d'ateliers — 
locataire des machines à tricoter, qui sont la propriété du 
fabricant. 

Lorsqu'il s'agit du marché entre un fabricant et un chef 
d'atelier, les obligations réciproques des contractants, tant du 
chef du marché que du chef de la location des machines, 

(i) L, c, pp. 133, 134. (Les Industries à domicile en Belgique, t. M). 



Digitized by 



Google 



120 LES INDUSTRIES A DOMICILE EN BELGIQUE 

sont parfois établies dans un contrat écrit, minutieusement 
détaillé (1). 

Mais, en général, et c'est la règle dans les relations avec 
les ouvrières à domicile, l'entente est simplement orale. 

Le contrat de marché est constaté par la remise à l'ouvrière 
de la machine à tricoter qu'elle prend en location et il dure 
aussi longtemps que l'ouvrière conserve cette machine. Il est 
entendu que l'ouvrière ne peut travailler sur celte machine 
que pour le compte du fabricant qui en est propriétaire. Les 
grosses réparations seules sont à la charge de ce dernier. 

Les détails de l'entreprise sont précisés dans le bulletin , 
qui accompagne chaque commande remise à l'ouvrière. 

Pour chaque commande qui lui est faite, l'ouvrière doit, en 
règle générale, fournir d'abord un modèle ou un échantillon 
fabriqué d'après les indications dn fabricant. Lorsque l'échan- 
tillon est approuvé par celui-ci, c'est d'après ce modèle que 
l'ouvrière devra fabriquer toute la commande reçue et il existe 
des systèmes de contrôle, différents selon les maisons, pour 
s'assurer de la conformité de l'article produit avec le modèle 
adopté. Chez tel fabricant^ par exemple, on plombe l'éciian- 
tillon-type avec le bulletin qui porte les indications du travail 
à exécuter par l'ouvrière : tel numéro de fil, telle finesse 
de mailles, autant de tours, telle longueur, etc.. Il suffira, 
quand la commande sera achevée et rentrée chez le fabricant, 
de comparer l'article fabriqué avec le modèle fourni, qui 
est plombé et n'a pu être modifié, pour s'assurer de la confor- 
mité des deux et éviter toute discussion. 

Quand l'échantillon est approuvé par le fabricant, on remet 
à l'ouvrière un autre bulletin qui indique le poids des matières 
premières qui lui sont confiées pour le tricotage de tel ou tel 
article, de telle ou telle taille. 

L'ouvrière devra rapporter ce bulletin en même temps que 

(i) Cf. nipra, pp. 89 à 92. 
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louvrage achevé. On y inscrira alors la nature et le nombre 
des articles achevés et rapportés par l'ouvrière, la quantité de 
matière première qui a été travaillée et celle qui n'a pas été 
utilisée. Ce décompte servira de base au calcul du salaire dû 
à l'ouvrière et vaudra décharge pour elle. 

Nous donnons ci-dessous la reproduction de deux de ces 
bulletins, qui nous ont été communiqués par une maison 
importante des Flandres. 

L (Recto.) 



Werkboek : LeUer : Niimmer. 



den 



M (iVom de Vouvrière) 

heefi ontvangen io kwaliteit 

. kilos boord [bords de ehausseUes), beenen 

[jambes de bas). 

kilos draad (/?/), op tuiten [bobines), 

stringen [éeheveaux). 



den. 
den. 
den. 



voor het breiden van . 



Grooite (iaille) : N" o 

paren of 
stukken * * * * 



aan grammen 

Bulletijn : Letter Nummer. 



Bericht 
Ued.Terplicht bij het inbrengen van het werk, deze kaart mede te bren- 
gen, in behoorlijken staat, op straf van 10 cenliemen boet. 

Opmerkingen : 
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:rso.) 



Datuin van inbrengen : . 



it : 2^'^ t 2 3 4 5 6 7 8 
[)f stukken 



Betcerkle goederen 



Onbewerkie goederen 



uiten 



( Net » 

gewicht \ 

Gelai onaangebrcide beenen of boorden . 
door Gewogen door 



Nagezien en gekeurd den. 



Bulletijn : Letter Nunimer. 



> verdere inlichtingen, zie bulletijnboek : Nummcr. 



tre bulletin que nous reproduisons (II) contient des 
ions analogues. Mais il se rapporte plus particulière- 
u cas où l'ouvrière reçoit, outre les matières premières 



Digitized by 



Google 



L INDUSTRIE DE LA BONNETERIE 



123 



ordinaires, laine ou coton, des fournitures nécessaires à Tachè- 
vement ou à la garniture de certains articles, tels que : cale- 
çons, vareuses, camisoles. 
II. (Recto.) 



Werkboek : Letler 



Folio 



M. 



heeft ontvangen den : 

Soort : kwaiiteit. 



Paren. 
Slukken. 






i 


2 


3 


A 


5 


6 


7 


8 







































voor een gewicht van : 
. . m. satin de Chine, ge>vicht. 
. . m . lustrine, id. 



m. band (ru6att), 



id. 



. m . lint (cordon à border) id. 
. knoppen (6ou(ofw), id. 

. tuiten (bobines), id. 

Toual gewicht. 
Bulletin : Lelter N<». 



Kilos. 



Grammen. 
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H. (Verso.) 



Ingebracht den. 



Soort. 



Groolle :012345678 



Paren. 




















Stiikken. 





















voor een gewicht van 

. . . m. satin de chine, gewicht. 
. .. m. lustrine, — 

. . . m . l)and, — 



...m. lint, — . . . 

. . . I&noppen, — ... 

. . . tulten, — ... 

Totaal gewicht. 
Nagezien en gekeurd den 

door 

Bulletijn: Letter 

Hulletijnboek : l^etter 



kilos. Graiiiinen. 
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CHAPITRE III. 
Le salaire. 



§ !•'. — Mécanisme du salaire. 

Les salaires des ouvrières à domicile ou en atelier sont éta- 
blis à la pièce par les fabricants ou les chefs d'ateliers. 

Le salaire est basé sur le poids de la matière première, laine 
ou coton, employée à la fabrication. Ce poids indique la plus 
ou moins grande finesse du tissu. Le salaire est basé aussi sur 
l'espèce, la taille ou la grandeur de l'article à tricoter. 

Les tarifs varient évidemment d'un fabricant à l'autre, bien 
que d'une manière eénérale ils soient influencés par l'état du 
marché du travail et les exigences de la concurrence, dans le 
sens d'un nivellement uniforme. Nous en donnerons quelques 
types dans le paragraphe suivant. 

En ces dernières années, il faut constater une tendance 
accentuée et assez générale vers une augmentation des tarifs, 
provoquée par la rareté de la main-d'œuvre. Un indice de cette 
amélioration des salaires, c'est le fait caractéristique signalé 
/écemment par le correspondant du travail d'Alost que « bon 
nombre d'ouvriers abandonnent leur métier pour apprendre 
l'usage de la machine à tricoter (1) ». 

Pour certains travaux accessoires du tricotage : le bobi- 
nage, la couture, etc., le salaire est calculé uniquement d'après 
la quantité des pièces, indépendamment de la finesse ou de la 
qualité de Touvrage. 

(1) Reçue du Travail, février 1903, p. 145. 
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Dans certains cas aussi, on rencontre le salaire à la 
journée. 

De nombreuses circonstances concourrent à déterminer le 
taux des salaires journaliers. Deux ouvrières travaillant un 
même article^ payé au même tarif, ne gagneront pas le même 
salaire journalier. L'une disposera de toute sa journée de tra- 
vail, l'autre devra mener de front son industrie et les soins du 
ménage. Le travail de l'une sera plus intense que celui de 
l'autre. L'habileté et la capacité professionnelle, la qualité de 
la matière première, le bon ou le mauvais état de la machine 
louée par le fabricant, voilà autant d'éléments qui contri- 
buent à différencier les salaires individuels. 

D'autre part, certains articles sont mieux payés que d'autres 
et donnent pour un même temps de travail un salaire supé- 
rieur. 

Il y a donc une variété indéfinie de salaires, qui ne permet 
aucune conclusion ni moyenne générale. 

Nous reproduisons dans le paragraphe suivant un certain 
nombre de salaires observés chez les ouvrières à domicile ou 
en atelier, au cours de nos visites ou qui nous ont été obli- 
geamment fournis par les fabricants et qui permettront d'ap- 
précier d'une manière assez précise la situation. 

Il faut aussi ne pas perdre de vue que l'industrie de la bon- 
neterie étant devenue une industrie à main-d'œuvre féminine 
tout à fait prépondérante, le salaire gagné par les ouvrières 
est surtout un salaire d'appoint qui se surajoutée celui du père 
ou du mari, 

^^ 2. — Prix des pièces et budgets de recettes. 

I. SaLAIKES D'0U\liIER$ ET d'oUVRIÈRES A DOMIGLE, 

A. — Anciens balotils (Tournai et Leuze). 
iV i. Possède encore aujourd'hui 5 métiers anglais. Il 
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travaille seul, tantôt sur I*un, tantôt sur Fautre, montés difle- 
reniment. Produit des articles de luxe : par exemple* des bas 
fins à damier, de petites camisoles pour enfants (cottins), etc. 

Pour bas cachou à damier blanc, le fabricant paie 5 francs 
la douzaine, pour la première taille (enfants). Il y a 8 ou 10 
tailles différentes. La première étant payée 5 francs, chacune 
des suivantes est augmentée de fr. 0.50, Le prix de façon 
varie diaprés la finesse de la laine et le numéro de la taille. 

En travaillant une journée moyenne de 10 heures, il pro- 
duit environ 2 douzaines de ces bas de première taille en 
5 jours. Son salaire journalier de ce chef est par conséquent 
de fr. 5.30 à 5.50. Cest un haut salaire. En travaillant plus 
tort et sans « contrariétés », il pourrait arriver à 4 francs ou 
4.50. C'étaient les salaires de Tancien temps pour les articles 
ordinaires. 

Les cottins en laine blanche fine pour enfants sont payés 
fr. 4.75 la douzaine. Il peut en faire une douzaine par jour, 
mais il faut pour cela travailler ferme. 

Outre la production de ces articles de luxe, le balotil dont 
nous parlons s'occupe aussi de remettre de nouveaux pieds à 
des bas usés. Pour une paire de bas noirs qui a coûté fr. i. 75, 
il remet des pieds pour fr. 1,10, Le client trouve donc avan- 
tage à ce raccommodage. Dans ce cas, l'ouvrier fournit la 
laine et ce sont deux ouvriers qui travaillent pour son compte, 
ils font les semelles sur le métier français (mailles unies). 

Le travail sur l'ancien métier est dur et fatiguant. Grande 
fatigue surtout dans les jambes qui mettent en mouvement 
• les pédales destinées à actionner la montée et la descente des 
platines. Aussi les balotils sont-ils exposés à des affections 
cardiaques. Fatigue aussi pour les yeux. Il ne reste d'ailleurs 
que quelques balotils, 

iV"^ 2 et S. — Deux ouvriers travaillant sur le métier 
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anglais produisent Tun le gilet de chasse, qualité ordinaire; 
l'autre, le gilet de luxe. Ils estiment leur salaire journalier à 
fr. 2.50 environ. 



B. — Crochet et tricot à la main (environs de Leuze). 

Visité deux maîtresses ouvrières, dont Tune dirige le travail 
au crochet, Tautre le tricota la main. 

Ce sont des restes de Tancienne fabrication à la main, 
encore générale dans la contrée, il y a 25 ans. Aujourd'hui^ 
on ne produit guère à la main que certains articles de bonne- 
terie d'enfants : chaussons, robes, mouftles, cottins,etc., soit 
au crochet, soit au tricot. 

L'organisation du travail est la même pour le crochet et le 
tricot à la main. Les ouvrières à domicile ne sont pas en 
relations directes avec le fabricant de Leuze, mais avec une 
maîtresse ouvrière, intermédiaire entre les deux. C'est la 
maîtresse ouvrière qui soumet au fabricant, à la fin de chaque 
année, les échantillons pour la saison prochaine. Ce travail 
d'échantillonnage, elle l'exécute complètement à ses frais. 
C'est elle qui invente, combine et arrange les modèles nou- 
veaux, dont elle fixe les prix. Le fabricant fait son choix el 
détermine les modèles à fabriquer. Il fournit la laine et aussi 
différentes garnitures accessoires : cordons de soie, tourrui^e 
de cygne, etc. 

Le tarif des salaires est établi à la pièce entre le fabricant 
et la maîtresse ouvrière. Celle-ci rémunère ensuite les ouvrières 
qu'elle emploie à leur domicile, d'après un autre tarif convenu 
entre elles. La maîtresse ouvrière s'assure évidemment un 
bénéfice qui est égal à la différence entre ce qu'elle reçoit du 
fabricant et ce qu'elle paie aux ouvrières crocheteuses ou 
tricoteuses. Bénéfice légitime, car c'est elle qui a fait l'échan- 
tillonnage, qui est responsable vis-à-vis du fabricant de la 
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matière première qui lui a été confiée et de la bonne exécu- 
tion du travail. 

Les ouvrières sont pour la plupart des femmes mariées, 
pour qui ce travail au crochet ou au tricot est un travail 
d'appoint qu'elles exécutent tout en vaquant aux soins du 
ménage. L'apprentissage ne se fait plus guère. Les enfants et 
les jeunes filles préfèrent aller à la fabrique ou à Tatelier où 
Ion gagne plus vite. 

Travail facile, hygiénique et peu absorbant. L outillage de 
la crocheteuse se compose d'un simple petit crochet en os; 
celui de h tricoteuse: de deux aiguilles, dont l'une fichée dans 
un bourrelet de paille est maintenue sous le bras de l'ouvrière. 

Les mêmes objets se fabriquent au crochet et au tricot. 
Mais le prix de façon est généralement plus élevé pour le 
tricot que pour le crochet. Car le travail est plus long : les 
mailles sont plus serrées et le produit plus solide. 

Les salaires des ouvrières sont très analogues. Nous notons 
ci-dessous les salaires de deux ouvrières au crochet. 

y 4. — Article produit : petites robes d'enfants. 

Tarif: touie une série de taiUes et de modèles, auxquels correspondent des 
prix irariables : depuis fr. 0.50, 0.60, 0.80, etc., etc., la pièce. L'ouvrière 
travaille en ce moment une pièce payée fr. 0.60. 

ProdueUon : 2 par jour; parfois 2 1/2. 

Durée du iravaU : 7 heures du matin à 7 heures du soir avec une heure ou 
deux d'intervalle. Mais les jours se suivent et ne se ressemblent pas. H arrive 
que les soins à donner au ménage et aux enfants l'absorbent davantage et ne 
lui permettent pas de travailter toute la journée . 

Salaire net : fr. 1.20 à 1.50 par jour, quand elle peut se 
tenir au travail. 

N° 5. — Article produit : chaussons pour enfants. 

Tarif: grande variété. Depuis 5 centimes la paire jusqu'à 8, 13, etc. Celle-ci 
fait des chaussons à 13 centimes la paire, dit chaussons à semelles. 
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ProducUon : 10 à 12 pnfres par jour. 
Salaire : fr. 1.50 à 1.56. 

Très bonne ouvrière. 40 ans. Travaille depuis plus de 
30 ans. A 10 ans, gagnait 5 francs par jour à faire des robes 
au crochet. Elle en faisait 2 par jour à fr. 2.50 pièce. Depuis, 
grande diminution dans les prix : ce qui se payait alors 
fr. 2.50, se paye aujourd'hui : fr. 0.80 (1). Femme mariée! 
elle a de grands enfants et dispose ainsi de tout son temps. 

Le crochet est pour elle une véritable passion. 11 lui arrive, 
quand elle a des travaux de couture à faire pour sa famille, de 
faire venir la couturière plutôt que de coudre elle-même et 
cela afin de pouvoir crocheter à son aise. 

C. — Machine à tricoter (Àlostet environs). 

iV 6. — Deux sœurs travaillant ensemble chez elles sur 
deux machines louées par le patron, à raison de 3 francs par 
mois chacune. 

Produit : chausseues grises. L*une travaille les pieds^ Tautre les bords. 

Tarif: 11 centimes la paire. 

Production journalière : 30 paires. 

Journée de travail : 7 h. matin à 8 h. soir. Deux heures de repos environ. 

Salaire brut : fr. 5.50 pour les deux. 

(1) M. Goossens-Neermans, ancien fabricant, dans des notes que nous 
avons déjà citées, confirme cette observation (cf. Eléments d* enquête, p. 61. 
Il écrit en 1893 : « C'est la bonneterie au crochet qui a fait vivre le mieux un 
grand nombre d'ouvrières. Malheureusement, Tarticle est à son déclin. Les 
ouvrières crocheteuses qui trouvent encore à s'occuper ne gagnent plus que 
1 franc à fr. 1 .50 par journée de 11 à là heures. Cest le quart de ce qu'elles 
gagnaient jadis . il y a 7 ou 8 ans, des ménages enUers couiposés de la mère 
et de 2 ou 3 filles, se faisant aider d'une ou deux apprenties de 10 à 12 ans, 
pouvaient gagner ensemble 80 francs par semaine et davantage pour un même 
nombre d'heures de travail , tout en restant chez elles. » 
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A déduire : 

i. Location des machines : 6 francs, fr. 0.20 par jour; 

â. Casse des aiguilles, à 4 ou 5 centimes l'une* 

3r Bobinage : elles le font elles-mêmes: 

4. Couture : à TouTrière qui se charge de ce travail, i centime par paire. 
Soit pour 30 paires, fr. 0.30^ 

Donc : de fr. 3.30, il faut déduire : O.âO + 0.30 + 0.10 environ (aiguil- 
les) =0.60. 

Reste : 

Salaire net : fr. 2.70, au maximum. 
Soit fr. 1 .35 pour chaque ouvrière. 
Ce sont de bonnes ouvrières. . 

iV" 7. — Jeune fille de 19 ans, travaillant chez son père, 
boulanger, sur une machine louée 2 francs par mois. 

Produit : pieds pour cbausettes. Les bord* sont livrés par le fabricant. 
Journée de travail : il heures par jour environ. 

Salaire brut ; fr. 1.10 par jour. 

A déduire : location de la machine, aiguilles, bobinage. 

Salaire net : de fr. 0.90 à 1 franc par jour. 

M" 8. — Jeune femme mariée. Deux enfants. Le mari ti-a- 
vaille pour un dépôt de pétrole. 11 distribue le pétrole dans 
les villages. Salaire fixe: fr. 2.25 par jour et, en plus, fr. 0.15 
par 100 litres vendus, ce qui lui fait des semaines de 15 à 
18 francs, surtout en hiver où la vente est plus active. La 
femme travaille pour un fabricant de Lede, qtri lui loue sa 
niaehine à raison de 3 francs par mois. 

Produit : vareuses, taille n^ 6, pour hommes. 

Tarif : fr. 0. 50 pièce. Mais la vareuse doit éire livrée complètement achevée 
garnie, cousue et munie de boulons et boutonnières. 
Production joum altère :* 6 vareu ses . 
Journée de travail : 6 h. matin à 6 h. soir, avec intervalles. 

Salaire brut : 3 francs par jour. 
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A déduire : 

1. 10 centimes par vareuse à la eouseute^ soit : 0.60, 

2. Fr. i.ÇO par semaine à la petite fille qui bobine. 

3. Location de la machine : 10 centimes par jour. 

4. Menus frais : aiguilles cassées, huile, frais de transport, etc. 

Reste : Salaire net, 2 francs au maximum. 

N^ 9. — Trois jeunes filles travaillent ensemble chez leurs 
parents. 

Le père est menuisier. 

Produit : caleçons ordinaires pour hommes. 

Grande machine, louée 4 francs par mois. 

Tarif: fr. 0.30 pièce. (Taille n® 1.) -^ Elles dolYCiit livrer les caleçons cou- 
sus, mais non garnis de la bande et des boutons. Cette garniture se fait dans 
f atelier du bâtiment, 

Produciiùn jaumaUère : chacune : 5 pièces. 

Salaire brut : 5 X 1.50 = 4.50. 

A déduire : 
1. 10 centimes par pièce à la eouseuse, fr. 1.50. 
â. Location du métier, 13 centimes. 
3. Menus frais : aiguilles, etc. 

• Reste : salaire net, fr. 2.80 pour trois, fr. 0.90 chacune. 
Elles font le bobinage elles-mêmes. 

N"* 10. — Deux sœurs vivant ensemble. Tiennent estaminet 
et boutique de mercerie. 

L'une d*elles travaille, l'autre soigne ménage, boutique et 
estaminet. 

Produit : cache^corsets blancs à longues manches. 
Taille n« 4. 
Tan/": fr. 0.22. 

Production journalière : 7 à 8 pièces. Pas de couture. Elle livre le tricot 
seul : Tassemblage se fait à Tatelier du fabricant. 

Salaire brtit : fr* 1.54 à 1.76 par jour. 

A déduire : 

1. LocaUon de la machine (3 francs par moisj, fr. 0. 10 par jour. 

2. Caisse des aiguilles, etc. 
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Salaire net : fr. 1.50 environ. 
L'ouvrière fait le bobinage elle-^mêmeè 

N** H. — Jeune fille travaillant chez ses parents. Le père 
est charron. 

Produit : lalon ei semelles pour cbausseues d*eiifants (noires). Le fabricant 
fournit les bords. L*oHTrière fait le rebroussage et tricote la semelle et le 
talon. Pas d'assemblage ni de couture : ces travaux se font chez le fabricant. 

Taiif : Tailles n""" i et 2, 7 centimes la paire; failles n<» 3 et 4, 8 cemimes 
la paire ; laillesn»" 5 et 6, 9 crnUmes la paire; tailles n<>* 7 et 8, 10 centimes 
la paire. 

L*ouTrière travaille la taille n^ 1 et reçoit donc 7 centimes la paire. 

Produclian journalière : environ 12 paires. 

Salaire brut : 84 centimes. 
A déduire : 

Location de la machine et aiguilles. 

L'ouvrière reçoit le fil sur bobine. Donc, pas de bobinage. 

Salaire net : fr. 0.70 à 0.75. 

N" 12. — Jeune fille. Le père est tailleur à son compte. 
Peaucoup d'ouvriers du village sont tailleurs à la pièce pour 
des grandes maisons de Bruxelles. Une autre jeune fille fait la 
dentelle. Le fils (15 ans) aide le père dans son travail. 

Produit : bords de chaussettes bleu et^blanc pour enfants. 
Tarif: Tailles 1 et 2, 7 centimes la paire ; tailles 3 et 4, 8 centimes la paire; 
taiUes 5 et 6, 9 centimes la paire; tailles 7 et 8, 10 centimes. 

L*ouvi ière pioduit la taille n° 3. Elle reçoit donc 8 centimes par paire. 

Production journalière : 25 à 30 paires en travaillant bien. 

Journc'e de travail : 6 heures du matin à 7 heures du soir avec intervalles. 

Salaire brut : 2 francs à fr. 2.40 par jour* 

11 y a peu de frais à déduire. Car, le père est propriétaire 
de la machine qu'il a achetée il y a 15 ans et payée 400 francs. 
De plus, pas de frais de bobinage : le fabricant livre le fil sur 
bobine. Les seuls frais à charge de louvrière sont donc : Ten- 
tretien de la machine, la casse des aiguilles, les frais de trans- 
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port : chaque quinzaine, l'ouvrière rapporte l'ouvrage à Âlost, 
doù un messager \% remet à Lede chez le fabricant, pour 
lequel l'ouvrière travaille. 

Salaire net : fr. 2.25 environ. 

N** 13. — Femme mariée. Son mari travaille en France. 
Sans enfants. 

Produit i ciuusseues pour houiines en grosse laine rouge. 

OtUUlage : doux machines. Tune pour faire les bords appartient à Touvrière, 
qui l'a payée 300 francs; Tautre (piéleute) est louée 3 francs par mois au 
fabricant. 

Tarif : Mi centimes la paire. 

Production journalière : 10 à 12 paires. 

Journée de travail : 5 heures du matin à 8 heures du soir, avec intervalles. 

Salaire brut : fr. 1.20 à l.ii. 

L'ouvrière est seule pour desservir les deux machines. Sa 
vieille mère bobine. 
A déduire : 

1. lx>calion d'une machine, fr. 0.10 par jour. 

2. Huile, aiguille, etc. 

Salaire net : fr. 1 à 1.20 environ. 

N" 14. — Femme mariée. Mari : garde-champètre. Deux 
enfants. Une jeune parente vient l'aider à soigner les enfants. 
Elle bobine et parfois elle travaille sur l'une des deux ma- 
chines. 

L'ouvrière a deux machines Tune pour faire les bords, 
l'autre piéteuse)^ qui toutes deux lui appartiennent. 

Produit : chaussettes d^hommes en hiine grise. 

Tarif: 14 centimes la paire. 

Production journalière : 12 à 14. C'est un maximum. 

Journée de travail : 5, 6 heures du matin à 7, 8, 9 heures du soir. A celte 
époque de Tannée (été) où les jours sont longs, la durée de la journée de tra> 
vail est la plus longue aussi. 

Salaire brut : fr. 1.68 à 2.04. 
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A déduire : entretien des machines, aiguilles, huile, l>obinage, salaire payé 
à la jeune parente. 

Reste : 

Salaire net : fr. 1.25 à 1.50 au maximum. 

N<» IS. — Femme mariée. Mari : tailleur. 

Produit : petits caleçons d'enfants en coton. 

Machine louée fr. 3.50 par mois. 

Tan/ifr. 0.40 la pièce. 

Production journalière : 12 à ii. 

Journée de travail : 5 heures du matin à 8 ou 9 heures du soir. 

Salaire brut : fr. 4.80 à 5.60. 

A déduire : 

1. l^ocation de la machine : fr. 0.12 par jour. 

â. Salaire à la couseuse qui doit assembler les diflerentes parties tricotées. 
Soit fr. 0.10 pièce, fr. 1.20 à 1.10 par jour. 

3. L*ouvrière reçoit le coton sur bobines, mais elle doit payer le bobinage 
au fabricant. 

4. Aiguille, huile, etc. 

Reste : 
Salaire iiet : fr. 3 à 3.80. Salaire très élevé, exceptionnel 
Suppose (le très fortes journées de 12 à 14 heures. 

N** 16. — Quatre sœurs travaillant ensemble. Les parents 
sont (le petits cultivateurs. Deux frères travaillent en France. 

Outillage : 4 machines louées, fr. 3.50 par mois. 

Produit : bas de femmes noirs et chaussettes noires pour hommes. L'une 
fait les jamiies, Tautre les bords ; les deux autres, les talons et les semelles des 
chaussettes et des bas. Travail en commun. Les ouvrières se relaient pour 
bobiner : bobinoir mécanique mû à la main. 

Tarif: chaussettes, 1 franc les 8 paires. Bas, 18 centimes la paire. 

Production joumalièi'e : chaussettes, 20 paires; bas, 24 paires. 

Journée de travail : 5 heures du matin à 7 et 8 heures du soir. 

Salaire brut : chaussettes, fr. 2.50; bas, fr. 4.52. Total : 
fr. 6.82. 
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A déduire : 
i. Location des macliines, fr. 0.45 par jour, 
â. Bobinage, aiguilles, huile, etc. 

Reste : 

Salaire net : 6-francs au maximum, soit fr. 1.50 par tète. 
Bonnes ouvrières. 

N^ 17. {Saint'Nicqlas) . — Trois sœurs travaillant à domi- 
cile. Propriétaires de deux grandes machines valant ensemble 
1,100 francs. Se proposent d'en acquérir bientôt une troi- 
sième du prix de 480 francs. Pour l'acquisition des deux 
premières machines, elles ont dû payer 100 francs d'acompte, 
elles paient encore 25 francs par mois. Travaillent pour 
compte d'un façonnier. 

Produit : 1 . L'aînée (^25 ans) fait des vareuses pour hommes 

à fr. 0.60 pièce. Elle en fait 6 par jour. 

La semaine précédente, elles avait fait des vareuses pour femmes à fr. 0.30 
pièce (13 par jour). Après ce travail-ci, elle fera des vareuses plus fines, qui 
sont payées : fr. 0.65 pièce (unies) et 0.70 à côtes. Elle espère en faire 6 par 
jour, bien que cette qualité demande plus de travail. 

2. La seconde (19 ans) fait le même travail que la sœur 
aînée : vareuses pour hommes à fr. 0.60 (6 par jour). 

5. La cadette (17 ans) produit des vareuses pour femmes 
à fr. 0.50 (10 par jour). 

Journée de travail : 11 h. 1/2. 

Salaire brut : 1. L'aînée : 6 X 0.60 = 3.60 
2. La seconde : 6 X 0.60 = 3.60 
5. La cadette : 10 x 0.30 = 3.00 

fr. 10.20 

A déduire : 

i. Paiement des machines (25 francs par mois], soit environ 1 francs par 
jour; 
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2. Travail de 2 petites filles de 12 et 13 ans, qui réparent avec Taiguilie les 
défauts laissées par la machine dans le tricot, font la couture, mettent les l>ou- 
tons, etc. Le travail doit être remis complètement achevé au façonnier; 
fr. 0.60 + 0.75 = fr. 1.35 par jour; 

3. Casse des aiguilles (15 à 20 par semaine : fr. 0.75 à i franc par semaine): 
fr. 0.15 par jour. 

Salaire net : fr. 10.20 — 2.50= fr. 7.70 pour les trois, 

soit environ fr. 2.50 par tète. 

Salaire de très bonnes ouvrières. 

Il existe encore à Saint-Nicolas un certain nombre de petits 
ateliers familiaux de 2, 5, 4 machines, qui travaillent, comme 
celui-ci, pour compte de façonniers. 

A titre de renseignement et de rapprochement, voici les 
salaires individuels recueillis par le recensement industriel de 
1896 sur les bonnetiers et les bonnetières à domicile travail- 
lant pour le compte des fabricants. 

Les recherches ont porté sur 36 entreprises, occupant un 
personnel ouvrier de 58 personnes, réparties dans les arron- 
dissements de Malines, Roulers, Alost, Saint-Nicolas, Ter- 
monde et Tournai (1). 

Garçons de moins de 46 ans, 4 : (bobineurs) gagnent moins de fr. 0.50; 
2 (tricoteurs) gagnent de fr. 0.50 à fr. 0.99. 

Fillélde moins de 46 ans, 4t : 4 (bobineuses, apprenties) gagnent moins de 
fr. 0.50; 8 (bobineuses, tricoteuses) de fr. 0.50 â 0.99. 

Hommes, i : (tisseurs, Tournai) gagnent de fr. 1.50 à fr. 1.99. 

Femmes, 33 : 11 gagnent moins de 1 franc; 16 gagnent de 1 franc à 
fr. 1. 49 ; 6 gagnent de fr. 1.50 à 1.99. 

f^ salaire n'a pu être déterminé pour 7 personnes. 

II. — Salaires d'ouvrières travaillant en atelier. 
A. — A Leuze. 

N*» 18. — Atelier de fabrication. 

Atelier de 6 machines, qui appartiennent au fabricant, 

(1) Cf. Recensement industriel, t. XII (n'> 5004 à 5010). 
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lequel les met gi*atis à la disposition du maitre ouvrier qui 

dirige l'atelier. Celui-ci est responsable de la matière première, 

des machines et du produit fabriqué. Trois femmes travaillent 

dans cet atelier, ainsi que le maître ouvrier et son fils. 

Produiit : cache-corseis, vareuses d'enfants, inouflles, cotUns, robes d*en- 
fanis, etc. 

Salaires : le contremaître gagne de 7 à 8 francs par jour. 
Les ouvrières de 2 francs à fr. 2.50. 
Le liobinoir mécanique est dirigé par un vieillard payé par le chef d*atelier . 

N° 19. — Atelier de garnisseuses. 

Atelier de coutuiPe à la main pour finir et garnir divers 
articles de fantaisie : capelines, robes d'enfants, etc. 

Il se compose d'une maîtresse ouvrière et de 6 couseuses. 

Toutes les fournitures sont faites par le fabricant : rubans, garnitures, bou- 
tons, cordons, fil, etc. Les prix sont établis à la pièce entre la maîtresse 
ouvrière et le fabricant. La maîtresse ouvrière fait son profit de la difl'érence 
entre les prix payés par le fabricant et les salaires qu'elle paie aux ouvrières . 
Celles-ci sont payées à la Journée^ selon le travail produit. Elles gagnent de 
fr. i 50 à 2 francs par jour. En cas de presse, la maîtresse ouvrière donne 
encore du travail à des ouvrières a domicile . 

Parmi les ouvrières en atelier et les ouvrières à domicile, il y a plusieurs 
femmes de fonctionnaires et d'employés, pour qui ce travail de couture est un 
travail d*appoint, dont le salaire est destiné à augmenter les ressources du 
ménage. 

B. — A Saint-Nicolas. 

1. Salaires transcrits du livret d'ouvrières travaillant dans 
un atelier de fabrication à la main, dont le chef travaille pour 
son compte {fabricant). 

N" 20. — Fille de 13 ans. Avait gagné une semaine fr. 5.45 
et la semaine précédente fr. 6.20. 

N" 21. — Fille de 19 ans, qui est à l'atelier depuis sept 
ans. Avait gagné une semaine fr. 10.50 et la semaine précé- 
dente fr. 9.90. 
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>Io 22. — Fille de 23 ans, travaille à l'atelier depuis dix 
ans. Avait gagné fr. 10.58 et la semaine précédente fr. H .06. 

N** 25. — Avait gagné fr. 15.20. Ouvrière extrêmement 
habile Salaire exceptionnel. 

Tous ces salaires sont des salaires nets, 

2. Atelier de façonnier. 

Le façonnier peut être considéré comuie le producteur-type 
à Saint'Nicolas. Il ne fait pas, en règle générale, travailler à 
domicile, mais chez lui, en atelier, sauf pour certains arti- 
cles : vareuses, caleçons, etc. Le façonnier travaille, en effet, 
surtout le bas et la chaussette, et pour cet article, le travail 
en atelier est préférable, ainsi que nous Tavons expliqué. Les 
machines appartiennent généralement au façonnier. Il reçoit 
du fabricant la matière première à travailler, suivant les 
instructions qu'il lui donne. Les façons payées par le fabri- 
cant au façonnier varient d'après le numéro de la taille et 
aussi, en ce qui concerne les bas, d'après la longueur de la 
jambe. 

Voici, à litre d^exemple, un tarif de fa<;on : 

Bas tins jauge 10% Longueur : 58 à 62 centimètres. 



Taille n*» 



7 . . . 


2.60 à 3.00 la douzaine 


6 . . . 


2.50 à 2.90 


— 


5 . . . 


2.40 à 2.80 


— 


4 . . . 


2.30 à 2.70 


— 


3 . . . 


2.20 à 2.50 


— 


2 . . . 


2.10 à 2.50 


— 


1 . . . 


2.00 à 2.40 


— 


. . . 


4.90 à 2.30 


— 



Ckausselus d'hommes : fr. 2. 10 à 2.50 la douzaine. 
Article ordinaire : Bas (n® 7), fr. 2.00 la douzaine. 
Chaussettes, i.75 — 
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Le salaire généralement payé par le façonnier à 1 ouvrière 
tricoteuse est, pour les bas fins : 

Fr. 0.75 par douzaine de jambes; 
0.75 - pieds (1). 

Une bonne ouvrière fait facilement par jour deux douzaines 
de jambes ou de pieds. Elle gagne ainsi environ 9 francs par 
semaine. C'est une moyenne, qui n'est guère dépassé que par 
un petit nombre d'ouvrières actives et habiles. Les ouvrières 
ne paient rien pour lusage des machines, mais elles ont à 
leur charge la casse des aiguilles. 

Le façonnier paie donc, en salaires, pour une douzaine de' 
bas fins : fr. i .50 (0.75 + 0.75). Mais, en plus de ce salaire 
pour le tricot proprement dit, il supporte les frais de rebrous- 
sage, couture, remmaillage, repassage, les frais d'expédition 
de la marchandise, les frais généraux (2). 

Ce sont surtout des jeunes filles qui travaillent dans les ate- 
liers. Peu de femmes mariées, surtout lorsqu'elles ont 2 ou 
3 enfants. Celles-ci, prennent fréquemment à domicile des 
bas à remmailler et de même les ouvrières des ateliers empor- 
tent souvent du travail à faire chez elles après journée. 

(1) Cependant, les salaires varient beaucoup d*atelier à atelier, non seule- 
ment diaprés les articles, mais aussi pour un même article. 

(â) 11 a donc intérêt de réduire autant que possible ces frais, parmi lesquels 
les salaires sont les plus élevés. D*oii, tendance générale à la réduction des 
salaires, qui différent d'atelier à atelier pour un même arUcIe. 
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Salaires transcrits du livret iTouorières travaillant dans un atelier de façon - 
Dier, pour une période de trois semaines, allant du 17 novembre au 8 dé- 
cembre 4904. 



Numéros. 


Semaine du 
17 au 24 novembre. 


Semaine du 

24 novembre 

au l' décembre. 


Semaine du 
i** au 8 décembre. 
(5 jours de travail.) 


NO 24 


13.00 


8.15 


8.63 


NO 25 


8.25 


7.50 


7.68 


NO 26 


9.45 


8.58 


7.08 


NO 27 


8.20 


7.34 


8.00 


N'o 28 


8.48 


7.24 


5.00 


NO 29 


9.70 


9.90 


9.70 


NO 30 


8.78 


9.98 


8.37 


NO 31 


7.87 


8.50 


9.13 


NO 32 


10.01 


10 .-00 


9.76 


NO 33 


8.06 


9.33 


"' 



C. Atelier d apprentissage (Flandre orientale). — Pour ter- 
miner cette liste des salaires, nous donnons un exposé com- 
plet des salaires gagnés pendant une semaine par 22 ouvrières 
d'un atelier d'apprentissage de la région flamande, dont nous 
avons plus haut décrit l'organisation. 

Le tableau qui nous a été communiqué très obligeamment 
par la direction de cet atelier, indique pour chaque ouvrière 
son âge, sa valeur comme travailleuse, le temps quelle a passé 
à l'atelier, le tarif des salaires et les salaires gagnés pour deux 
ouvrages différents, la production hebdomadaire et la moyenne 
de la production journalière. La journée de travail est la même 
pour toutes les ouvrières. Elle est de 10 heures. Cependant,. 
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les ouvrières ne travaillent pas le samedi après-midi, afin de 
leur permettre d'aider chez elles aux soins du ménage. 

On nous fait observer « qu'après l'âge et le temps qu'une 
ouvrière a passé à l'atelier, ce qui influe surtout sur son 
salaire, c'est sa valeur personnelle et le genre de travail qui 
lui est confié. » 

Le recensement industriel de 1896 (1) a recueilli sur les 
salaires dans les ateliers de fabrication à la main d'objets de 
bonneterie les renseignements suivants, qu'il est utile de rap- 
procher de ceux que nous avons donnés. 

Ces renseignements intéressent 18S entreprises et un per- 
sonnel ouvrier de 2,391 personnes. 

Garçons de moins de 16 ans : 56. 

5 gagnent moins de fr. . 50 par jour. 
3â gagnent de fr. 0,50 à 0.99 par jour. 
18 — — 1,00 à 1.49 — 

1 gagne — 1.50 et plus. 

Filles de moins de 16 ans : 590 (dont 8 sans salaire). 

178 gagnent moins de fr. 0.50 par jour. 
280 — de fr. 0*50 à 0.99 — 
124 — fr. 1.00 et plus — 

Hommes : 157. 

18 gagnent moins de fr. 1.50 par jour. 

30 — de fr. 1.50 à 1.99 — 

35 — — 2.00 à 2.49 — 

30 — — 2.50 à 2.99 — 

9 — — 3.00 à 3.49 - 

9 — — 3.50 à 3.99 — 

3 — — 4.00 à 4.49 — 

8 — — 4.50 à 4.99 — 

(1) Tome XH.N» 5011 à 5066. 
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Femmes: 1,317. 

âiS gagnent moins de fr. i.OO par jour. 
557 — de fr. i.OO à 1.49 — 
356 — — 1.50 à 1.99 — 
109 — — 2.00 à 2.49 — 

31 — - 2.50 à 2.99 — 

li — — 3.00 à 3.49 — 

Pour 291 personnes, le salaire n'a pu être déterminé. 

^^ 3. — Frais et fournitures à charge de l'ouvrière. 

Nous les avons déjà indiqués dans le chapitre précédent, en 
cherchant à établir le montant du salaire net des ouvrières. 

Ce sont donc: 1. pour un grand nombre d'ouvrières les 
frais de location et pour toutes, les frais dentretien et de 
menues réparation des machines. 

Les fabricants ne prennent généralement à leur charge que 
les frais de grosse réparation. Lorsque les machines sont 
neuves ou qu'elles ont peu servi, la charge des réparations 
courantes est minime, surtout quand les machines sont régu- 
lièrement entretenues. Mais des ouvrières se plaignent parfois 
du mauvais état des machines qui leur sont confiées. Les fabri- 
cants ont intérêt évidemment à utiliser le plus longtemps pos- 
sible leur matériel et quelques-uns n'hésitent pas à laisser en 
circulation des machines usées, qui ne peuvent qu'occasionner 
des désagréments aux ouvrières qui les employent. Dans ce 
cas, la charge de l'entretien et de la réparation est sérieuse 
et se combine avec une réduction du travail utile et du salaire 
de l'ouvrière. Il est vrai que l'ouvrière peut toujours renvoyer 
la machine et rompre le contrat qui la lie au fabricant. 

2. Le bobinage. Le fil remis généralement en échevaux à 
l'ouvrière doit être bobiné par celle-ci ou à ses frais. Quand 
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le fabricant remet le fil sur bobines, il porte au compte de 
l'ouvrière les frais de bobinage. 

3. La casse des aiguilles. Les frais de ce chef sont difficiles 
à évaluer. La casse est variable : elle peut dépendre de Tha- 
bileté de l'ouvrière, de la qualité du fil à tricoter et aussi nalu- 
rellement de la qualité des aiguilles. 11 en est qui sont fabri- 
quées en acier doux et qui cassent très facilement. 

La qualité de la matière première, outre les difficultés 
qu'elle suscite à l'ouvrière, contribue aussi dans une certaine 
mesure à la casse des aiguilles. En avril 1902, une soixan- 
taine d'ouvrières d'une bonneterie de la région de Saint- 
Nicolas se sont mises en grève, à cause de la mauvaise qualité 
des matières premières : on cassait beaucoup d'aiguilles et les 
salaires en étaient sensiblement diminués. La besogne ne fut 
reprise qu'avec des matières premières de meilleure qualité (1). 

Toute aiguille à remplacer coûte de 4 à 5 centimes à l'ou- 
vrière. Il en est qui en cassent pour 2 francs par semaine. 
C'est beaucoup et la moyenne est certainement inférieure à ce 
chiffre, bien qu'il soit, nous le répétons, difficile de la pré- 
ciser, à cause de la multiplicité des éléments qui entrent en 
ligne de compte. 

J5 4. — hitervalles et lieux de paiement. — Retenues sur les 
salaires et amendes. — Truck-system. 

Les salaires des ouvrières à domicile sont réglés générale- 
ment au moment où elles rapportent l'ouvrage achevé. 11 
arrive aussi qu'elles ne soient payées que tous les 15 jours. 
Le paiement par quinzaine est la règle générale pour les 
ouvrières en atelier, mais on rencontre aussi le paiement 
hebdomadaire. 

[i) Cf. Rtvtte du TravaU, mai i90S, p. 473. 
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Les comptes entre fabricants et chefs d'ateliers ou façon- 
niers se règlent généralement chaque mois. 

Les paiements du salaire se font chez le fabricant ou le chef 
d'atelier. Nous n'avons pas à signaler d'abus particulier, ni 
de transgression à la loi sur le paiement des salaires en ce 
qui concerne le lieu du paiement. 

Il existe, par contre, des pratiques abusives en matière de 
retenues de salaires et d'amendes, surtout chez les petits 
fabricants, qui pour la moindre malfaçon se croient en droit 
d'infliger a l'ouvrière des retenues souvent disproportionnées, 
dans le cas notamment où dans le produit fabriqué il se trouve 
plus de laine qu'il n'en faudrait, d'après les instructions reçues. 
Le moindre écart entraine chez certains fabricants une retenue 
pour l'ouvrière. Or, il n'est pas toujours possible d'éviter 
complètement ces différences entre le poids convenu et le 
poids obtenu dans le tricot fabriqué. 

Nous n'avons pas relevé d'exemple précis d'abus résultant 
du truck'System^ sous l'une ou l'autre de ses formes multiples. 
Il n'en subsiste pas moins toujours dans cette industrie, 
comme dans les autres industries, sous sa forme la plus 
répandue d'obligation morale de faire des acliats dans tel ou 
tel magasin. 

La complicité inconsciente des ouvriers et des ouvrières en- 
tretient cet abus qu'il est très difficile, dans ces conditions, 
de saisir et de réprimer. 
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CHAPITRE IV. 
Chômage périodique . — Durée du travail journalier. 



La bonneterie n'est pas, à proprement parler, une indus- 
trie saisonnière. Elle subit, toutefois, pendant les mois d été, 
un ralentissement régulier. Ce ralentissement est particulière- 
ment sensible chez les ouvrières à domicile, répandues dans 
les villages et dans les ateliers ruraux. Les ouvrières délaissent 
la machine à tricoter pour les travaux des champs pendant Id 
belle saison (1). Ce chômage périodique se place donc entre 
les mois de mai et de septembre. Il ne se manifeste guère dans 
les ateliers des villes. 

La durée du travail journalier est illimitée chez les ouvrières 
à domicile et dépend exclusivement de leur bon vouloir et 
des facilités plus ou moins grandes dont elles disposent d ac- 
corder le travail industriel avec les soins du ménage. Elle est 
donc extrêmement variable. Nous avons déjà indiqué la durée 
de la journée de travail pour un certain nombre d'ouvrières 
dont nous avons observé les salaires. Il faut constater que le 
souci de s'assurer un salaire suffisant entraine souvent les 
ouvrières à domicile à prolonger d'une manière démesurée leur 

(t) C'est là un fait général. U entrave parfois la marche régulière de Tin- 
dustrie, surtout en période de prospérité. On mande, par exemple, en 
août I90S, à la Rttmedu Travail (septembre 1902, p. 882), que TactlTité est 
très grande à Quevaucamps, en bonneterie, « maisqu*on développerait bien 
plus cette industrie, s'il n*y avait manque de bras, malgré Tappel d'ouvriers 
des villages environnants. Cette pénurie se fait sentir particulièrement à cette 
époque de Tannée, les ouvriers et ouvrières restant faire la moisson » . 
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travail journalier, qui atteint ainsi parfois 13, 14 et 15 heures 
(repos non déduits). 

Le Recensement industriel de 1896 a réparti les entreprises 
et les ouvriers recensés d'après la durée du travail. Observons 
que le Recensement entend par durée du travaill a durée quo- 
tidienne effective du travail, repos déduits. Dans la bonnete- 
rie, le travail de nuit est inconnu, au moins d'une manière 
normale. Il s'agit donc du travail de jour seulement. 

Cela étant, voici les données recueillies par le Recensement 
sur la répartition des entreprises et des ouvriers à domicile de 
la bonneterie, d'après la durée du travail (1). 

Sur 36 entreprises de bonneterie à domicile, la généralité 
des ouvriers travaillent par jour (repos déduits) : 



Plus de 8 à 9 heures, 


dans 2 entreprises. 


— 9 à 10 — 


16 


— 


— 10 à 10 1/2 — 


3 


— 


— 10 1/2 à 11 — 


3 


— 


— 11 à 11 12 — 


2 


— 


— Hi/2àl2 — 


2 


— 



Un nombre variable ou indéterminé d'heures : dans 8 entreprises. 

Le nombre d'ouvriers et d ouvrières de la bonneterie à 
domicile, dont la durée quotidienne effective du travail (repos 
déduits) a été recensée, était de 58. 

Cette durée était de : 

Plus de 8 à 9 heures, pour 1 homme et 1 femme de moins 

de 16 ans. 

— 9 à 10 — pour 28 personnes, dont 2 hommes e| 

11 femmes de moins de 16 ans; 15 
femmes de plus de 16 ans. 

— 10 à 10 1/2 — pour 3 personnes : 2 femmes de moins de 

16 ans; 1 femme de plus de 16 ans. 

(1) Receniementinduslriel f896, vol. VIH, cadres VII et VHI. 
Il s'agit uniquement ici des entreprises de bonneterie à domicile occupant 
des ouvriers étrangers à la famille des exploitants. 
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Plufi de 10 t /â à il heurea* pour 12 personnes : 3 feiniues de moins de 

16 ans; 9 femmes de plus de 16 ans. 

— 11 à 11 1/â — pour â femmes de plus de 16 ans. 

— 11 1/âà 12 — pour 5 personnes, dont : 2 hommes de 

moins de 16 ans ; 2 hommes et 1 femme 
de plus de 16 ans. 
Nombre variable ou Indéter- i 6 personnes : 1 femuie de moins de 16 ans; 
miné d'heures. \ 5 femmes de plus de 16 ans. 

Pour les ateliers de fabrication à la main d articles de bon- 
neterie, les opérations du Recensement ont porté sur 185 entre- 
prises et 2,588 ouvriers et ouvrières employés dans ces 
ateliers. 

La généralité des ouvriers travaillait effectivement : 

8 heures et moins, dans 1 entreprise. 

Plus de 8 à 9 heures, dans 3 entreprises. 



9 à 10 — 


i7 


10 à 10 12 — 


36 


10 1/2 à 11 — 


47 


11 à 11 1/2 - 


13 


11 1/2 à 12 — 


10 


12 heures, dans 


3 



Nombre variable ou indéterminé d*heures : dans 25 entreprises. 

Si Ton fait abstraction de ces dernières, la durée de la jour- 
née de travail était donc comprise entre 9 et 1 1 heures dans 
150 entreprises sur 160. 

Le personnel ouvrier occupé dans les ateliers de fabrica- 
tion à la main était de 2,588 personnes, dont %lSi femmes 
et 206 hommes. 

La durée de leur travail effectif était de : 

8 heures et moins .... pour 23 personnes : 17 femmes de moins 

de 16 ans ; 6 femmes de plus de 16 ans. 
Plus de 8 à 9 heures : pour 8 personnes : 4 femmes de moins de 

16 ans; 4 femmes de plus de 16 ans. 
— 9 à 10 — pour 565 personnes : 134 femmes de moins 

de 16 ans; 9 hommes de pins de 16 ans; 

422 femmes de plus de 16 ans. 
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Plus de iO à 10 1/2 heures pour 505 personnes: 20 hommes et 196 

femmes de moins de 16 ans; 20 hommes 
et 269 femmes de plus de 16 ans. 

— 10 iy2 à 11 — pour 818 pci*sonnes : il hommes et 181 

femmes de moins de 16 ans; 60 hommes 
et 566 femmes de plus de 16 ans. 

— 11 à 11 1/2 -^ pour 289 personnes : 8 hommes et 72 

femmes de moins de 16 ans; 59 hommes 
et 150 femmes de plus de 16 ans. 

— Ill/2àl2 — pour 40 personnes : 3 femmes de moins 

de 16 ans; li hommes et 2.3 femmes de 
plus de 16 ans. 

— Ï2 — pour 22 personnes : 4 femmes de moins 

de 16 ans; 18 femmes de plus de 16 ans. 

Nombre variable ou indéler- \ ^*\' "« P*Tîî'* ' ** ^'""lîî*? *•' """?' 
miné d'heures. ) ""f *«, "7, ' " •""""'«« " »' f«'""'«« *'" 

' plus de 16 ans. 

Telle est la situation de fait, constatée en 1896. Mais il 
existe pour les ateliers de bonneterie une journée du travail 
légale^ établie, en vertu de la loi du 13 décembre 1889, par 
Yarrété royal du 26 décembre 1892 (1), relatif aux conditions 
du travail dans rindustrie lainière. 

Art. 2. — La durée du travail effectif des enfants et des 
adolescents âgés de moins de 16 ans, ainsi que des filles et 
des femmes âgées de 16 et de moins de 21 ans, ne peut 
dépasser onze heures et un quart par jour. 

Art. 5. — Les heures de travail doivent être divisées au 
moins par trois repos, dont la durée totale ne sera pas infé- 

(1) On avait, au Comeil supérieur du baoaU (séance du 7 novembre 1897, 
Compte rendu, p. 110), soulevé la question de savoir quel serait le régime 
applicable dans les flubriques où, d'après les saisons, on tisse soit le coton, 
soit la laine et dans celles où Ton fabrique des tissus laine et coton? Serait-ce 
le régime des ûlatures et tissages du lin, du coton,du chanvre et du jutCiOrga- 
nisé par un autre arrêté du 26 décembre 1892, ou bien uniformément le 
régime applicable à l'industrie lainière? il u*a pas été répondu à cette ques- 
tion, et c'est le régime de l'industrie lainière que l'on applique aux ateliers 
de bonneterie. 
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lieure à une heure et demie. Le repos du milieu du jour ne 
sera pas inférieure à une heure. 

La journée légale de 41 1/4 heures nest strictement appli- 
cable dans les ateliers de bonneterie qu'aux personnes pro- 
tégées : enfants et adolescents de moins de 16 ans, filles et 
femmes de plus de 16 ans et de moins de 21 ans. Mais, comme 
ces personnes protégées se rencontrent en majorité dans les 
ateliers, on peut considérer ce régime comme normal et 
général. C'est ce qui 'découle dailleurs des constatations du 
Recensement. 

Rien n'empêche cependant les femmes âgées de plus 21 ans 
de prolonger leur travail au delà de cette limite. 

Nous remarquerons aussi que ces 11 heures ne repré- 
sentent pas, en fait, la durée effective et utile du travail jour- 
nalier, « la fille la plus robuste ne pouvant manœuvrer son 
métier à jet continu pendant vingt minutes. Aussi ne lefait-^lle 
pas : elle interrompt son travail par autant de repos qu'il lui 
plait d'en prendre, de sorte que la meilleure ouvrière ne 
dépasse pas 9 heures par jour, et il n'y en a pas dix sur cent 
qui donnent cette somme de travail ; beaucoup d'entre elles 
ne travaillent pas plus de 7 heures des \ 1 heures qu'elles 
sont à l'atelier, le reste du temps étant perdu en déplacements 
inutiles et en repos, avec ou sans causeries (i) ». 

Dans certains ateliers d'apprentissage, dont nous avons 
parlé, la journée de ti*avail ne dépasse pas 10 heures et l'après- 
midi du samedi est libre (2). 

D'autre part, comme la journée de travail ne subit aucune 
limitation légale dans les ateliers dits familiaux, où ne sont 
employés que des membres de la famille, sous l'autorité soil' 
du père ou de la mère, soit du tuteur {loi du 13 décembre 



(Ij D'après les observations de M. Behaegel-Denys, /• c, p. 10. 
(2j Cf. supra, p. 444. 
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1889, art. i), on constate assez souvent que les ouvrières, 
après avoir achevé leur journée à l'atelier, continuent à tra- 
vailler clans ces ateliers familiaux ou bien, si elles restent 
chez elles, s'occupent encore à divers travaux de bonneterie : 
remmaillage de bas, etc. (1). 

Une question connexe à celle de la durée de la journée de 
travail, est celle du rendement utile du travail de l'ouvrier ou 
de l'ouvrière. 

A ce sujet, il nous paraît intéressant de transcrire ici les 
observations d'un fabricant, consignées par lui dans une bro- 
chure que nous avons eu l'occasion déjà de citer à diverses 
reprises (2). 

« On constate généralement, dit-il, que le rendement est 
le moins élevé le premier jour de la semaine : c'est la fatigue 
du dimanche « jour de repos » qui influence le travail du 
lundi ; l'ouvrier arrive énervé à la fabrique et tient difficile- 
ment en place. Aussi dans beaucoup d'établissements com- 
mence-t-on plus tard le matin et le soir cesse-t-on le travail 
plus tôt. Le mardi se ressent encore du lundi et ce n'est que 
le mercredi que le rendement devient normal ; il atteint son 
apogée le jour précédant celui de la paie. La semaine avant la 
kermesse annuelle se distingue des autres par un rendement 
plus élevé dun cinquième ou d'un quart (3). 

» Généralement un ouvrier se fixe lui-même sa tâche heb- 
domadaire, il ne tient pas à aller au delà, à moins d'une cir- 

(i) et. supra, p. 140; Behaïxïel-Denys, /. c, p. 10. 

(2) Behaegel-Denys, /. c, p. 11. 

(3) A Tappui de cette observation, nous prions le lecteur de se reporter à 
la page 141 de cette étude, où nous avons reproduit une liste de salaires payés 
dans un atelier de façonniers de Saint-Nicolas pendant une période de trois 
semaines. On remarquera que les salaires de la troisième semaine, du l'** au 
8 décembre, qui n'a compté que cinq jours de travail, ne différent guère pour 
plusieurs ouvrières des salaires des deux autres semaines, où Ton a travaillé 
six jours. 
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constance extraordinaire comme celle que je viens d'indiquer, 
son salaire se maintient durant toute Tannée à peu près uni- 
forme. Ceux qui déploieraient une activité anormale seraient 
fort mal vus de leurs camarades d^atelier. C'est une des raisons 
pour lesquelles les ouvriers à domicile produisent davantage, 
l'autre raison, c'est qu'ils travaillent pendant un plus grand 
nombre d'heures. 

» Ce qui précède s'applique tout aussi bien aux ouvriei's 
qu'aux ouvrières; j'ai constaté dans un atelier de tricot assez 
important, que les salaires se répartissent habituellement 
comme suit : 



» Lundi : 


1/16^ du salaire hebdomadaire. 


» Mardi : 


216' — 


— 


» Mercredi : 


5/16^ — 


— 


» Jeudi : 


o!l& — 


— 


» Vendredi : 


4/16« — 


— 


» Samedi : 


5/l6« — 


— 



» Dans ce même atelier, il y a une ouvrière qui ti*availle les 
6 jours de la semaine avec une égale activité ; on l'appelle 
a de sclirok » (la goulue) ! » 

Ces constatations se rapportent à la situation dans la ville 
de Saint-Nicolas. Il est probable qu'elles pourraient se véri- 
fier ailleurs encore. Nous attirons l'attention sur le fait du 
rendement supérieur des ouvriers à domicile, qui s'explique- 
rait d'abord par leur isolement même, à l'abri des influences 
des camarades d'atelier et ensuite par la durée plus longue de 
leur journée de travail. 
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CHAPITRE V. 
Habitation. — Hygiène et sécurité. 



\t n'y a pas de remarque spéciale à faire au sujet de Tliabi- 
tation des bonnetières à domicile. L'habitation de ces ouvrières 
n a rien qui la distingue de celle de la classe ouvrière dans 
nos petites villes et dans nos campagnes des Flandres (i). 

Comme dans toutes industries à domicile, l'exercice du 
métier dans des maisons exiguës où la place disponible est à 
peine suffisante pour abriter la famille, entraine des incon- 
vénients sérieux au point de vue de l'hygiène. Ils sont trop 
connus pour qu il faille y insister. Nous remarquerons, toute- 
fois, que dans Tindustrie que nous considérons, la machine à ' 
tricoter, qui est Toutillage principal, étant de dimensions très 
restreintes (60 à 80 centimètres en moyenne) est peu encom- 
brante et n'exige qu'une place relativement peu importante. 
Il y a rarement plus de 2 ou 5 machines chez les ouvrières à 
domicile proprement dites. 

La situation est plus mauvaise dans les ateliers et surtout 
dans les petits ateliers, où l'on entasse trop facilement 4 à 
10 machines avec les ouvrières qui les desservent, dans des 
conditions de ventilation et de salubrité souvent déplorables. 
L'attention de l'autorité compétente doit être attirée une fois 
de plus sur cette situation. Le gouvernement est, nous parait- 

(1) Les habitations des ouvrières à domicile, que nous avons visitées dans 
les campagnes des environs de Leuze, nous ont laissé une impression généra- 
ement plus favorable que celles de la région flamande. 
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il, sulFisamment armé, s'il le voulait, par la loi dti 2 juil- 
let i899, pour tenter de réaliser d utiles améliorations sous ce 
rapport. Mais on peut se demander si le législateur, trop 
soucieux de faire respecter le principe de Tinviolabilité du 
domicile, n a pas été mal inspiré en exceptant du domaine de 
cette loi les ateliers familiaux^ aussi, si pas plus pernicieux 
que d'autres pour la santé de ceux qui s'y emploient. 

L'industrie du tricot ne donne lieu à la manipulation d'au- 
cunes matières nocives. Le maniement de la machine à tricoter 
n'a rien de dangereux non plus, ni de particulièrement fati- 
guant. Pour l'actionner, l'ouvrière est debout et manoeuvre 
un levier de droite à gauche. Ce mouvement, s'il était continu, 
deviendrait fatiguant à la longue. Mais il est interrompu par 
de fréquents repos, qui sont imposés notamment à l'ouvrière 
par les « diminutions » qui s'exécutent à la muin au moyeu 
d'un poinçon. Le travail debout peut nuire à la santé de 
certaines ouvrières, les femmes mariées, par exemple, quand 
elles sont enceintes. 
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CHAPITRE VI, 
L'association 



Les groupements professionnels sont rares, tant entre 
fabricants qu'entre ouvriers. 

Les fabricants s'unissent parfois à dautres fabricants 
d'industries différentes, dans des associations régionales d'un 
caractère général, destinées à veiller aux intérêts de l'indus- 
trie dans une région déterminée, comme, par exemple, la 
Ligue industrielle et commerciale du Pays de Waes, mais 
nous n'avons pas rencontré d'associations spécialement com-: 
posées de fabricants appartenant à l'industrie bonnetière, qui 
semble n'avoir pas encore élaboré son individidualité spé- 
cifique. 

Sauf dans certaines circonstances spéciales, par exemple 
pour adresser des pétitions aux pouvoirs publics pour la 
revision des tarifs douaniers ou autres questions similaires, 
les fabricants ne prennent guère contact entre eux. 

Signalons toutefois qu'en 1887, les fabricants de bonne- 
terie de Leuze constituèrent entre eux un cartel, dans le but 
de relever les prix des gilets de chasse, dont le prix de vente 
était tombé en dessous du coût de production. « Le cartel éta- 
blit un prix minimum et des pénalités. Mais le relèvement du 
prix fut cause d'une contraction dans la demande et le& 
fabricants, sous le besoin de faire rentrer de l'argent, firent 
des remises de 10 p. c. sur le prix minimum facturé. Faute 
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de preuves suffisantes, les amendes ne purent être appliquées 
et le syndicat se désagrégea » (1). 

La même absence dorganisation se remarque chez les 
ouvriers et ouvrières. 

Les syndicats proprement dits d'ouvriers bonnetiers 
n'existent pas. Dans certains centres, comme à Alost, par 
exemple, les ouvriers de la bonneterie sont affiliés aux syn- 
dicats socialistes ou antisocialistes des travailleurs du coton 
(Jiatoenbewerkers) ou des fileuses. 

Ailleurs, on ne rencontre guère, en fait d'associations 
ouvrières intéressant les travailleurs de la bonneterie, que des 
sociétés de secours mutuels. A Saint-Nicolas, ville manufac- 
turière à main-d'œuvre féminine très développée, utilisée dans 
l'industrie bonnetière et l'industrie cigarière, s'est constitué 
un Vrouwenbond antisocialiste, qui groupe plus de 
1,500 femmes et filles-ouvrières. Le Bond der Breidsters, 
qui s'est organisé au sein de cette fédération, assure à ses 
affiliées, en outre de certains avantages d'ordre moral et 
récréatif, des secours en cas de maladie et l'affiliation à la 
Caisse de retraite de l'État. 

Parmi les organisations socialistes, il nous faut mentionner 
une société coopérative de production et de consommation, 
fondée à Leuze en 1900, sous le titre de Le Bonnet Rùuge. 

Cette société a pour objet la production et la vente d'arti- 
cles de bonneterie de toutes espèces. Elle a également pour 
objet d'être une société de consommation, afin de créer des 
magasins fournissant les marchandises dont les ouvriers ont 
besoin, et toutes les autres institutions de nature à satisfaire 
aux besoins intellectuels, moraux et matériels de la classe 
ouvrière (art. 4 des statuts). 

Pour être admis comme sociétaire, il faut, entre autres 

(1) Cf. De Li:ener. Les syndicats industriels en Belgique, Bruxelles, 1903. 
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contlilions, selon Tari. 10 des statuts, faire partie depuis un 
mois d'un groupe, ligue, syndicat, etc., reconnu ou affilié au 
Parti ouvrier belge (1). ' . 

Cette clause révèle le caractère politique de cette société 
coopérative, sur le fonctionnement et les résultats de laquelle 
il nous a été d'ailleurs impossible d'obtenir des renseigne- 
ments précis et concluants. 

(1) et Recueil des Acles,,.. annexé nu Moniteur belge du 7 avril i900, 
p. 155, w^ 1612. 
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CHAPITRE VII. 
La législation du travail. 



Les ateliers de la bonneterie à domicile, en leur qualité 
d'ateliers familiaux, échappent a la législation protectrice 
du travail des femmes et des enfants, telle qu'elle est orga- 
nisée par la loi du 15 décembre 1889. La loi sur les règle- 
ments d'atelier ne leur est pas applicable non plus. 

On nous a signalé à diverses reprises, au cours de notre 
enquête, que l'exception consacrée par la loi de 1889, au 
profit des ateliers familiaux, entravait l'application effective 
des dispositions légales dans les ateliers soumis à la loi. Il 
arrive, en effet, très fréquemment que les pei*sonnes pro- 
tégées, employées dans les ateliers de bonneterie et dès lors 
soumis à une journée de travail limitée, après avoir terminé 
leur journée, vont encore continuer leur travail dans les 
ateliers familiaux. Ceux-ci, grâce au régime de faveur dont 
ils jouissent, empêchent donc une exécution complète de la 
loi qui se propose d'empêcher les abus de travail chez les 
enfants et les femmes protégées. 

D'autre part, on nous a signalé, notamment à Alost et 
Saint-Nicolas, l'urgence de prendre certaines mesures légis- 
latives pour empêcher que les enfants mineurs ne disposent à 
leur guise et sans aucun contrôle du salaire qu'ils gagnent. 
Dans ces régions et dans l'industrie qui nous concerne, beau-^ 
coup de jeunes filles mineures sont employées. 

Sur le salaire qui leur est remis directement par le patron,. 
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ces jeunes ouvrières se contentent le plus souvent de remettre 
à leurs parents une certaine somme et quant au reste, elles en 
disposent à leur guise. Cette situation donne lieu à des abus 
et certains voudraient que le patron fût obligé de payer le 
salaire aux parents, laissant à ceux-ci le soin d'en remettre 
une partie à leur enfant. 

On pourrait s'inspirer pour résoudre cette question, des 
dispositions inscrites dans la loi industrielle allemande : 
,^ 119% n^»2et3. 
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ANNEXE I. — Tarif belge des droits d'entrée sur les 
fils de coton et de laine. 

ANNEXE II. — Importations et exportations. 
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Annexe I. 



Tarif belge des droits d'entrée sur les fils de coton 
et de laine. 



DÉSIGNATION. 



Base. 



Quotité. 



Ecrus ou blanchis 

mesurant au i/2 kilo 

en ni simple. 

Teints ou ourdis, 

mesurant au i/2 kilo 

en fil simple 



Fils de colon, simples ou rélors : ' 

20,000 mètres au moins 
20,000 à 40,000 mètres 
40,000 à 65,000 — 
plus de 65,000 — 
20,000 mètres au moins 
20,000 à 40,000 mètres 
40,000 à 65,000 — 
plus de 65,000 — 

Fils de colon mélangés d'au moins iO p. c. de laine, 
le colon dominant en poids 

Fils de laine : 

Cardée 

non teints 

teints 

non teints 

teints 



Peignée 



simples 



retors 



100 ko* 
iOO — 
100 — 
100 — 
100 — 
100 — 
100 — 
100 — 

100 — 

100 — 
100 — 
100 — 
100 — 
100 — 



10 
15 
20 

5 
15 
20 
25 

5 



5 
15 
20 
20 
25 



)) 
)) I 
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ANNEXE II 



IMPORTATIONS ET EXPORTATIONâ 



I. — Bonneterie de laine. 
H. — Bonneterie de coton. 
III. — Bonneterie de lin, chanvre, jute, soie et autre. 
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Bonneterie 
lUPOK 



PAYS 

DE PROVENANCE. 



1892. 



1893. 



1894. 



1895. 



1896. 



1897. 



Allemagne . . 

Angleterre . . 

France. . . . 
G.-D.deLuxemb. 

Pays-Bas. . . 
Suisse . . . 

Autres pays. . 

Total fr 



PAYS 

DE DESTINATION. 



Allemagne 
Angleterre 
Brésil . . 
ChiU. . . 
Hambourg 
France. . 
Pays-Bas. 
Suisse . . 
Autres pays 



Toul fr 



689,284 
86,667 
57,767 

3,542 

3,427 

» 

1,493 



913,707 
89,910 
87,526 

6,685 

2,112 

» 

1,136 



1,286,772 
90,648 
68,582 

4,026 

» 

5,338 



1,514,879 

91,894 

115,693 



16,415 



1,718,815 
109,480 
139,886 
» 

4,685 

8,118 

19,778 



842,180 



1,101,076 



1,455,366 



1,738,881 



2,000,762 



1,576,840 

96,725 

123,249 

5,323 

4^947 

17,999 



1,825,083 



7,035 


2,022 


2,397 


1,397 


7,407 


8,885 


24,365 


24,784 


101,879 


122,191 


)) 


» 


n 


» 


n 


)) 


3,500 


)) 


)i 


H 


M 


» 


73 


» 


u 


681 


155 


» 


)) 


151 


67,776 


63,313 


39,121 


34,243 


28,960 


300 


415 


» 


») 


60 


)) 


» 


1,415 


7,785 


11,925 


78,677 


93,770 


67,790 


145,304 


170,694 



EXPt)R 

4,888 

149,545 

196 



1,090 
24,329 



258 



180,306 
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9 coton 

ITIONS. 



Annexe II. 



1898. 


1899. 


! 

! 1900. 

1 


1 

{ 1901. 


1902. 


1903. 


1 

1904. 


i,4oo,ii:j 


1,506,951 


1,790,635 


1,632,206 


1,764,034 


1,851,192 


1,827,847 


76,160 


84,968 


119,444 


109,655 


111,777 


98,849 


96,224 


140,039 


156,431 


157,709 


149,199 


160,017 


1K1,852 


162,225 


B 


» 


» 


» 


9,009 


7,953 


» 


^,313 


3,084 


2,349 


5,610 


10,872 


5,670 


3,003 


8,873 


3,466 


8,660 


11,529 


12,394 


12,570 


13,030 


i2,756 


21,565 


30,243 


15,570 


11,235 


' 3,620 


14,824 


1,670,55* 


1,776,465 


2,109,040 


1,922,769 


2,079,338 


' 2,131,706 


2,117,153 


ETIONS. 














10,960 


11,850 


28,795 


23,106 


12,283 


19,311 


10,158 


19,030 


47,457 


28,575 


29,664 


17,086 


8,563 


18,057 


» 


)) 


)) 


)) 


)) 


)i 


» 


)) 


» 


. » 


)) 


» 


)) 


)) 


)♦ 


») 


)t 


» 


)) 


)> 


>) 


1,845 


2,924 


1,333 


910 


1,410 


3,123 


4,756 


«,577 


33,938 


35,153 


22,035 


35,734 


33,540 


45,649 


)) 


)) 


» 


)) 


)) 


)) 


)) 


3,821 


1,813 


1,.d36 


2,032 


2,889 


7,508 


9,497 


107,233 


97,982 


95,392 


77,745 


69,402 


72,045 


88,117 



Digitized by 



Google 



168 



LES i:«CDUSTRIES A DOMICILE EN BELGIQUE 



II. ~ Bonneteiil 
IMPOl 



PAYS 

DE PROVENANCE. 



1892. 



1893. 



1894. 



1895. 



1896. 



4ft<i7. 



Allemagne . . . 
Angleterre . . . 

France 

G.-D. de Luxemb. 
Pays-Bas. . . . 

Suisse 

Autres pays . 

Total fr. 

PAYS 

DE DESTINATION. 

Allemagne . 
Angleterre . 
Autriche 
France. 
Italie . 
Pays-Bas. 
Norwège 
Suède . 
Suisse . 
Autres pays. 

Total fr 



1,259,938 
184,031 
39,068 
17,517 

6,836 

)) 

2,558 



1,380,330 

216,793 

28,540 

23,969 

5,130 

)) 

4,183 



1,365,070 
221,798 
37,056 

» 
19,891 



1,509,948 



1,658,945 



1,643.815 



1,212,158 

332,462 

95,348 



23,859 



1,174,996 

350,835 

116,148 

)) 

5,378 
13,783 
13,968 



1,225,746 
374,163 
125,831 

9,220 
9,280 
5,914 



1,663,828 



1,675,078 



1,750,184 



23,327 

65,248 

1,000 

2,183 

400 

173,701 



350 



266,209 



22,956 


8,716 


112,395 


161,437 


)) 


1,000 


350 


881 


209,367 


h 

177 452 


767 


1,500 
3,293 


2,000 


9,910 


347,835 


364,189 



9,819 


7,855 


130,791 


140,736 


940 


)) 


983 


1.746 


1) 


)) 


283,058 


393,978 


» 


1) 


II 


}) 


3,546 


8,260 


248 


7,190 


429,385 


559,755 



EXPOR 

24,74€ 

133,101 

2,613 

415, 7« 

D 

r 
3,34( 



584.123 
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de laine 
TATIONS. 



1898. 



1899. 



1900. 



1901. 



1902. 



I 



1903. 



1904. 



1,075,870 
398,923 
129,271 

6,700 

12,143 

9,061 



1,628,968 



965,799 

432,899 

166,564 

» 

4,808 
7,179 
8,612 

1,585,861 



1,016,045 
448,025 
204,298 

3,422 
10,429 
18,624 



1,700,843 



692,939 
426,610 
192,544 
)> 

5,634 
12,463 
14,618 



1,344,808 



545,168 

427,318 

182,082 

17,069 

5,491 

6,509 

1,183 



1,184,820 



440,500 

378,517 

189,792 

27,085 

5,459 

9,354 

758 



1,051,465 



453,132 

408,349 

206,850 

)) 

2,717 
13,084 
20,574 



1,104,706 



T.VTIONS. 
66,053 
90,002 

» 

3,879 
n 
415.738 



2,946 
3,127 

581.745 



59,783 


70,672 


88, 9M 


140,909 


)) 


» 


4,216 


2,062 


» 


» 


373,275 


330,101 


)) 


)) 


)) 


)) 


5,028 


4,279 


11,494 


4,602 


542,740 


552,625 



76,975 


76,819 


157,942 


164,159 


» 


» 


5,104 


7,705 


)) 


» 


409,715 


443,456 


)) 


» 


)) 


)) 


6,306 


15,342 


5,581 


5,091 


661,623 


712, .^>72 



101,239 
256,269 

)) 
7,835 

» 
427,720 
n 

24,448 
37,895 



855,406 



85,636 
230,073 
)» 
11,659 

)) 
462,275 
)) 
)) 

35,807 
47,495 



872,915 
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III. — Bonneterie de lin. 



J 

I- 
chanvre, 

IMPOI 



PAYS 

DE NtOVENANCE. 



1892. 



1893. 

1 


1894. 


1895. 


1896. 


92,799 


77,739 


87,941 


76,017 


1,101 


754 


4,207 


8,150 


6, OU 


2,21i 


7,127 


13,903 


12 


1,119 


82 


— 


900 


6i0 


716 


— 


620 


414 


861 


1,450 


101,446 


82,847 


100,434 


99,250 



1897. 



Allemagne 
Angleterre 
France. . 
Italie . . 
Suisse . . 
Autres pays 



78,614 
6,799 
3,813 
70 
3,310 
1,231 



93,837 



3,768 

46,068 

)) 

1,500 

20,002 

3,748 

980 

4,952 

20 

39 



1)81,077 



69,3i3 
11,986 
18,453 



2.388 



102,132 

-H' 



EXPOR 



Total fr 
PAYS 

DE DESTLNATION. 

Allemagne . 
Angleterre . 
Autriche . . 
Espagne . . 
États-Unis d*Am 
France. . . 
Hambourg . 
Paya-Bas. . 
Suisse . . . 
Autres pays. 

ToUl fr 

Obsermtions : Le mouvement commercial de la bonneterie n'est relevé séparément 
que depuis le 1«' janvier 1892. De 1892 à 1895, il est consigné dans le BuUeHm mensuel 

sous la rubrique : Tistue Depuis 1895, sous la rubrique : HabUUmenU, lingerie ei 

confeciions de loule espèce. 



n 


» 


» 


427 


107 


i) 


» 


50 


358 


liO 


n 


)) 


)) 


580 




» 


)> . 


» 


)) 




» 


)) 


» 


)) 




}) 


» 


n 


» 




» 


}) 


» 


» 




» 


1,048 


)) 


149 


929 


» 


)) 


U 


228 


P 


M 


n 


)> 


200 


658 


» 


1,048 


50 


1,942 


1,814 
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[te, soie et autre. 

ITIONS. 



1899. 



1900. 



1901. 



1902. 



1903. 



1904. 



59,192 
12,671 
21,927 

D 

2,903 



63,586 
19,607 
25,510 

» 

1,286 



49,677 
21,967 
32,667 

)) 

» 

1,760 



33,011 
14,225 
26,019 



2,725 



31,061 
19,051 
28,008 

2,780 
787 



25,667 
13,822 
32,925 
» 

3,627 
1,552 



96,693 



110,019 



106,071 



75,978 



81,687. 



77,593 



31,152 
25,800 
31,011 

» 
3,1301 



94,393 



TATIONS 

133 
500 



61 
412 



1,186 



iH 


80 


350 


366 


» 


)) 


» 


» 


)» 


» 


93 


)) 


)t 


)) 


71 


)) 


» 


» 


» 


1,200 


937 


1,646 



1,008 
1,116 



482 



270 



3,142 



732 
955 



280 



1,039 



3,006 



.599 
659 



85 



u 
1,352 



2,695 



21 
3001 



1,905 
)) 

154 
» 

345 



3,725 



1) Dans ce total, sont comprises les exportations, non seulement de bonneterie de soie, 
is aussi la peusementerie et la rubanerie. Pour les années suivantes, il s'agit uniquement 
b bonneUrie de lin, chanvre, jute, soie et autre. 
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GÉNÉRALITÉS 



ÉTUDE DES MILIEUX. 



I. Milieu physique. 

L'industrie de la chaussure confectionnée à domicile a 
subsisté dans une partie du pays de Liège où elle forme 
deux groupes bien distincts. L'un a Verviers pour centre 
principal; 1 autre dont le siège est à Hervé, a étendu ses rami- 
fications dans presque toutes les communes des alentours. 

Dans une situation exceptionnelle, au milieu du canton le 
plus fertile et le plus pittoresque de la région, proche de 
l'Allemagne et de la Hollande, à quelques kilomètres de Liège 
et de Verviers, la ville de Hervé est bâtie sur le plateau borné 
d'un côté par la Vesdre et de l'autre par la Meuse. 

L'histoire nous garde le souvenir du rôle important que 
cette ville a joué dans le passé; plusieurs fois partiellement 
détruite elle conserve des constructions de tous les âges et de 
tout les styles. 

Des rues entières y ont gardé leur aspect ancien, pignons 
élevés, toitures de toute espèce, dont l'irrégularité fait seule 
la beauté, façades espagnoles, fenêtres à croisillons, larges 
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parvis de pierre avançant jusqu'au milieu des rues leurs rampes 
sculptées, tranchent d une façon brusque avec la raideur et 
la symétrie des quartiers neufs plus salubres, peut être, mais 
combien moins caractéristiques. 

Tout cela forme une petite ville plus curieuse que belle, 
certes pas trop riche, mais où semble exister cependant une 
aisance relative. 

Non loin de là, Battice, dont le territoire enserre la ville 
de Hervé toute entière; un peu vers le nord, au fond de la 
vallée, Bolland, dominé et entouré de collines de verdure ; 
Charneux, riche et populeux village, occupent encore ou 
envoient chaque jour travailler dans les ateliers de Hervé 
un certain nombre de cordonniers. 

Vers le sud, danschaque commune on en rencontre quelques- 
uns encore; il s'en trouve jusqu'à Nessonvaux et Prayon, qui 
viennent régulièrement chercher leur besogne. 

Vers le nord, on en trouve jusqu'aux confins du pays fla- 
mand. 

Après HerVe, Aubel, ville agricole, en comprend le plus 
grand nombre. L'industrie cordonnière, en un mot, parait 
dans un moment de prospérité, ne s'être plus contentée des 
limites étroites de la ville de Hervé et avoir fourni du travail 
à un certain nombre d'ouvriers dans les communes voisines. 

Toutes ces localités sont unies entre elles par d'immenses 
prairies closes de haies vives. On ne peut s'empêcher d'ad- 
mirer la beauté de cette contrée si riante et le calme reposant 
de tout le pays. 

Le «haut ban» de Hervé est arrosé par une petite rivière, 
la Berwinne et par plusieurs cours d'eau. 

La Berwinne offre un cours très accidenté ; elle prend sa 
source près de Clermont, à Aubel elle se grossit des eaux de 
la Bel, reçoit la Petreuse et le ruisseau d'Asse près de Val- 
Dieu, et se jette dans la Meuse en dessous de Visé. 
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Le Ry de Hack, ruisseau d une certaine importance, prend 
sa source près de Battice, traverse tout le vallon de Hervé, où 
il reçoit Teau des Six-Fontaines, source célèbre dans la loca- 
lité, et va se perdre dans la Vesdre, près de Prayon, 

II. Milieu démographique. 

Cest dans un centre populeux que s*est développée la 
branche d'industrie que nous étudions. Le canton de Hervé 
ne compte pas moins de 15,686 habitants, soit 255 habitants 
par kilomètre carré, dépassant ainsi au point de vue relatif le 
chiffre moyen en Belgique. 

En 1902, les habitants étaient répartis comme suit dans 



sommunes du es 
Hervé . . . 


inton : 

. . 4,843 


Battice . . . 


. . 5,173 


Bolland . . 


. . 587 


Chaineux . . 


. . 1,226 


Charaeux . . 


. . 1,632 


Thimister . . 


. . 2,224 


Total . 


. . 13,685 



Si la cordonnerie est répandue de façon générale dans le 
canton de Hervé, ce n'est qu'exceptionnellement que nous la 
retrouvons dans celui d'Aubel. Nous croyons préférable de ne 
pas faire intervenir ici des chiffres qui n'ont aucune place dans 
ce travail. 

lU. Milieu économique. 

L'activité industrielle de la banlieue liégeoise n'a pu péné- 
trer encore au pays de Hervé. 
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Ici tout change d'aspect ; on y découvre bien d'espace en 
espace la masse noirâtre d un charbonnage, mais à perte de 
vue, sur une étendue d'environ quatre lieues carrées, sur les 
coteaux et dans les vallons, ce ne sont que pâturages bien 
plantés d'arbres fruitiers. Ici peu ou point de terres ensemen- 
cées, c'est l'agriculture dans sa forme la plus primitive : c'est, 
dit Thomassin, un peuple pasteur qui cultive de beaux prés. 

Villes et villages semblent n'avoir osé prendre que le mini- 
mum nécessaire d'un sol si riche et si productif; le grand 
nombre de petites et moyennes exploitations y attestent la 
valeur des terres (1). 

Au point de vue de l'étendue : 

Une petite exploitation comprend de 1 à 5 hect. de prairies 
Une moyenne — — de4à7 — — 

Une grande — — de8àl4 — — 

Les petites et moyennes exploitations sont les plus nom- 
breuses dans le canton de Hervé, dans celui d'Aubel la pro- 
portion est moins forte comme l'indique le tableau suivant 
extrait du recensement agricole de 1902. 

(1) La Monographie agricole du Pays de Hervé, publiée en 1900 par les 
soins du Ministère de rAgriculture, donne à ce sujet dlntéressants détails : 

(( Beaucoup de cultivateurs sont propriétaires du bien qu'ils exploitent. 
Cela résulte de la grande division de la propriété qui a permis aux famiUes 
laborieuses et économes de devenir propriétaires. 

» Actuellement, la valeur foncière des prairies est tellement élevée (de 5,000 
à 10,000 francs Theetare) que c'est un fait exceptionnel de voir un cultivateur 
devenir acquéreur d'un bien. Le faire valoir indirect se praUque par fermage. 
Les biens sont généralement loués de la main a la main, excepté ceux qui 
appartiennent à des administrations publiques qui sont loués aux enchères. 

)) Les fermes se louent pour 3, 6 et 9 ans, souvent du 15 mai au 15 mail Le 
prix du fermage est généralement calculé d'après le nombre de téies de bétail 
que Ton tient sur la ferme au moment de la location, soit de 150 à 300 francs 
rhectare. n 
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NOMBRE DES EXPLOITATIONS AGRICOLES D'APRÈS LEUR ÉTENDUE. 



ÉTENDUE 

des 

% 

EXPLOITATIONS. 


Canton judiciaire db : | 


Hervé 


AUBEL II 


NOMBRK 


bCRTACt 


NOMBRE 


SURKACIC 




d'exploitations. 


«•n h«ciare«. 


d'exploitations. 


en hectares. 


De 1 hectare et au-dessous. 


17 


15 


21 


20 


— plus de i à 2 heciar^. 


67 


I03 


101 


153 


De 2à3 — 


57 


149 


85 


219 


— 3à4 - 


7i 


265 


115 


406 


~ 4à5 — 


59 


277 


86 


394 


— 5à7 — 


146 


908 


180 


1,097 


— 7 à 10 — 


169 


1,434 


233 


1,984 


— 10 à 15 - 


123 


1,484 


197 


2,411 


— 15 à 20 — 


27 


461 


80 


1,401 


— 20à50 — 


14 


330 


51 


1,235 


— 30 à 40 — 


1 


31 


17 


585 


— 40à50 — 


» 


)) 


13 


586 , 


— 50 à 100 — 


)) 


M 


9 


548 . 


De 100 hectares et plus. . 
Totaux. . . 


)) 


» 


)) 


" 1 


754 


5,457 


1,188 


11,037 1 



Il existe donc dans le canton de Hervé un total de 
i20 fermes de moins de 7 hectares, et 554 de 7 à 51 hectares; 
dans celui d'Aubel, on en trouve 588 de moins de 7 hectares 
et 600 de 7 à 100 hectares. 

L'importance des a biens », comme on dit^ dans le pays 
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s'apprécie d après le nombre de vaches laitières qu'on peut y 
nourrir toute l'année. 

Une petite exploitation comporte 5 à 6 vaches 
Une moyenne — — 6 à 12 — 

Une grande — — 15 à 20 — ' 

Il en existe déplus importantes, mais elles sont rares. 

Une famille normale de paysans peut à elle seule se livrer à 
tous les genres d'exploitation, lorsqu'elle est en état de fournir 
deux travailleurs outre le père et la mère (1). 

La vente du bétail^ le commerce du beurre, du fromage et 
des fruits, constituent la grande ressource du pays. 

I-iCS femmes sont employées dune açon permanente aux 
travaux delà ferme; la saison de la fenaison passée, les hommes 
s'occupent presque exchisivement de la partie commerciale, 
achat et vente des bestiaux et placement des produits de la 
ferme. 

Sans se contenter du marché, actuellement transporté de 
Hervé à Battice, ils sillonnent tout le pays, ils vont jusqu'en 
Allemagne, pays avec lequel le trafic est assez considérable; 
la facilité des communications n'a fait qu'augmenter leurs pro- 
pensions à se déplacer et les habitudes de colportage, autrefois 
la caractéristique de la région, subsistent encore en partie 
aujourd'hui. 

C'est dans ce milieu tout agricole que^ sans motifs bien 
nettement perceptibles^ la cordonnerie s'est implantée et a 
pris une assez grande extension. La facilité de se procurer les 
matières premières dans les tanneries des localités peu éloi- 
gnées, a pu, au début, contribuera son développement, mais 
ce facteur ne se retrouve même plus aujourd'hui, et la cordon- 
nerie nous apparaît comme totalement différente et sans cor- 
rélation aucune avec les industries du pays. 

(1) Monographie agricole du Pays de Hervé, 
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A Hervé, elle occupe cependant d'une façon permanente 
une grande partie du personnel ouvrier ; dans les environs, la 
proportion est moins forte, l'agriculture tient la première, 
place et le travail des mines occupe souvent un plus grand 
nombre d'ouvriers. 

Le petit commerce absorbe dans la ville toute la classe 
moyenne; presque tous les habitants font un commerce de 
détail : les uns en épiceries, les autres en marchandises d'au- 
nages ou en articles de cordonnerie; mais à cause du voisi- 
nage des grands centres, ils ne peuvent pourvoir qu'aux 
besoins locaux et à ceux des communes les plus rapprochées. 

Deux tanneries y sont encore en activité; une brasserie, 
des ateliers d ebénisterie, occupent encore un certain nombre 
d'ouvriers. 

(( Les industries agricoles sont fort peu nombreuses dans le 
pays de Hervé. Â part quelques moulins à vent et à eau, qui 
font la mouture à façon des orges et des seigles récoltés dans 
les cantons de Dalhem et de Fléron, nous ne pouvons citer, 
comme industries agricoles qui utilisent dans une certaine 
mesure les produits delà région, que la siroperie et la laiterie. 

Anciennement, chaque ferme possédant des vergei*s avait sa 
cuve et sa presse à sirop. 

Aujourd'hui, les fermiers fabriquant eux-mêmes le sirop 
deviennent de plus en plus rares. Il existe à Clermont, Hervé 
(qui en compte actuellement 4), Jupille et Micheroux de 
grandes usines, qui utilisent pour cette fabrication une 
grande partie des fruits du pays de Hervé. Concurremment 
avec ceux-ci, elles employent la betterave à sucre et les pommes 
évaporées d'Amérique.... 

La siroperie constitue, pour la production fruitière, un 
excellent débouché ; malheureusement, il est à craindre que 
les bas prix auxquels on vend les pommes évaporées d'Amé- 
rique ne fassent de plus en plus baisser les prix des fruits de 



Digitized by 



Google 



iO LES INDUSTRIES A DOMiaLE EN BELGIQUE 

qualité inférieure, qui Bont malheureusement encore les plus 
cultivés » (1). 

L'industrie drapière, jadis florissante, a entièrement dis- 
paru. Sur le plateau, il faut signaler encore la fabrication à 
domicile des armes à feu, et celle des clous à Soiron, Sou- 
magne et Xhendelesse. 

IV. Milieu social et moral. 

Habitant une petite ville isolée au milieu des campagnes, 
le Hervien semblerait devoir fatalement ressentir les in- 
fluences de la population rurale qui l'entoure. Son caractère 
ressemble peu cependant à celui des villageois des environs ; 
s*il a avec eux quelques traits communs, il est plus citadin 
que campagnard et se formaliserait certainement s'il vous 
plaisait de le confondre avec le paysan des campagnes avoisi- 
nantes.Il possède à un très haut degré l'esprit de clocher, tient 
à sa ville natale et en fait presque une capitale ! Ce qui n'est 
pas de Hervé est raillé très souvent. Sa moquerie naturelle 
s'exerce même sur ses concitoyens en affublant chacun d'un 
sobriquet, à tel point que les noms de famille y sont parfois 
presque inconnus. 

Hommes et femmes suivent de près les modes urbaines. 
La blouse du travailleur a depuis longtemps fait place à des 
vêtements de trame plus fine et de coupe plusélégante. Il serait 
parfois malaisé de distinguer actuellement l'artisan du patron 
qui l'emploie. 

Intelligent, il possède une culture d'esprit qui surprend, et 
une instruction plus soignée que le commun des ouvriers; 
franc, ouvert, accueillant en général bien qu'il ne sache pas 
toujours se départir d'un premier mouvement de défiance* 

(i ) Monographie agricole du Pays de Hervé, 
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très spirituel, il aime la plaisanterie et la manie habilement. 

Certains auteurs font dériver l'esprit de trafic inné chez lui 
dun ancien fond de population israélite, et n'en veulent 
d'autre preuve que les nombreux noms juifs qui se rencontrent 
encore aujourd'hui. Nous constatons ce trait de caractère sans 
vouloir en discuter l'origine légendaire, dont il n'est pas 
possible de contrôler la vérité. 

Au point de vue moral, le Hervien n'est pas toujours sans 
reproches. Les naissances illégitimes atteignent la proportion 
de 6 p. c. ; les jeunes gens se marient tard et les jeunes filles 
doivent parfois presser plus qu'il ne conviendrait le jour de 
leurs noces. La tempérance n'est pas, non plus, une vertu 
dominante, boire est une vieille coutume du pays qui n'est 
pas en voie de s'éteindre (1)! Hervé conserve encore le sou- 
venir des anciens « ribotteurs ». On y boit moins peut-être 
mais si l'on n'y consomme plus comme jadis le vin de Bar 
et de Moselle, l'alcool y est trop en honneur. 



[i) Le 22 octobre 1751, Marie-Thérèse rendait une ordonnance interdisant 
a ux manants des bans de Hervé, et de José de rester dans les cabaiets après 
9 heures du soir et d'y boire pendant les offices religieux. 

(( Les manants du banc de Hervé et ceux de José, pays de Liège, parois- 
n siens de la même église du dit Hervé ne fréquentoient pas seulement haut à 
» la main les cabarets les saints jours ou dimanches et fêtes pendant les offices 
» divins, poussant les uns et les autres leur insolence à un point que d*envo>er 
» des garçons dans Tégllse pour les avertir quand le prêtre alloit à Tautel pour 
» célébrer la dernière messe, afin qu'ils puissent rester à boire dans les dits 
)) cabarets à leur aise les liqueui*s, bière, brande-vin et café, et dès qu'ils 
)) estoient avertis que les prêtres alloient à l'autel, ils sortoient des cabarets 
)) remplis de brande-vin et liqueurs jusqu'au gosier et le soir sortant des 
» cabarets après 9 heures, cherchant querelle aux manants de la dite ville 
» qu'ils rencontroient en rue, sans que la nuit ou le temps fût capable de leur 
» imposer la fm ou aucune borne à leur insatiabilité d'où s'ensuivoient les 
» effets les plus pernicieux d'ivrognerie. » 

{Recueil aux ordonnances des Pays-Bas autrichiens. Troisième série. 
1700-1794, t. Vii,p. 60.) 
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Leurs plaisirs, pour innocents qu'ils paraissent, ont bien 
aussi leurs inconvénients. Le cordonnier est grand amateur 
de petits oiseaux, les ateliers ont pour la plupart les fenêtres 
garnies de cages, et pour leur fournir des locataires, la ten- 
derie emprunte souvent des heures au travail. Hervé se vante 
aussi d'avoir les plus anciennes sociétés colombophiles du 
pays. Les sommes dépensées dans les concours sont trop fortes, 
chaqueouvrier à domicile a, peut-on dire, son colombier, et celui 
dont les ressources sont trop limitées pour lui permettre de 
faire lelevage et de concourir, trouve partout, dans la ville, 
des associations genre « paris mutuels », où il peut, dans des 
doublages, risquer une partie de son salaire. 

Hervé a sa fête et la fait durer une semaine entière. « Le 
» désœuvrement est complet, tous les habitants sont hors de 
» leurs maisons, les personnes âgées à leurs portes, d'autres 
» dans les estaminets à vins ou les cabarets à bière, enfin, les 
» jeunes gens dansent par les rues et le soir à l'intérieur des 
» tavernes. Boire beaucoup, fumer davantage, voilà quel est, 
» dans une fête limbourgeoise, le plaisir de tout ce qui ne 
» danse pas » (1). La situation ne semble guère changée 
depuis l'époque où le fonctionnaire du premier Empire rédi- 
geait son rapport. 

L'ouvrier cordonnier est actif et adroit à l'ouvrage, mais 
s'il travaille dur pendant quelques jours, c'est en partie pour 
pouvoir se créer des heures de loisir le reste du temps. Le 
Hervien pourrait, s'il le voulait, régler d'une façon meilleure 
l'économie de son temps. 

Le« lundi est le cousin du dimanche » vous dira-t-on, et 
le samedi nous a paru être bien proche parent du lundi! 
Avant l'heure de la paye tout travail cesse et l'ouvrier flâne, 
rit et plaisante jusqu'au |mardi matin. 

(1) Thomassin, Mémoire slalUlique du Département de VOurthe. 
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Ouvrier cordonnier au travail (p. 12 i3) 
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Aux heures de travail, les rues sont presque désertes ; dans 
chaque maison, dans chaque chambre, le marteau frappe le 
cuir sans trêve ni repos; souvent réunis autour du même 
établi, les cordonniers harmonisent leurs voix, leurs chants 
se croisent à travers les rues et souvent se répondent d'atelier 
à atelier, plaisantant et devisant entre eux, ils ne perdent 
pas un instant, sacrifiant parfois à la rapidité d'exécution la 
parfaite qualité du travail. 

L'habitant des campagnes est de mœurs plus simples, d'ap- 
parence plus calme et d'aspect plus grave; son travail est 
plus continu et mieux ordonné; il y a moins de lundis perdus, 
ce qui parait être une conséquence directe de la plus grande 
perte de temps nécessitée par la recherche de l'ouvrage et 
aussi des frais plus élevés que l'ouvrier doit couvrir par son 
salaire. 

L'Aubelois se ressent de son voisinage avec le pays flamand; 
plus pondéré et plus sage que le Hervien,il est pourtant plus 
querelleur. Campagnards et Aubelois ont ce trait commun 
qu'ils aiment peu le Hervien, qui, plus spirituel qu'eux, les 
raille, sans que la riposte vienne mettre trêve à ses plaisan- 
teries. 
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TITRE I 

ORGANISATION COMMERCIALE. 



CHAPITRE PREMIER. 

Évolution économique de Tindustrie cordonnière 
à domicile. 



I. Origine de l'industrie 

PHASES successives DE SON DÉVELOPPEMENT. 

Les rapports du jury de rexposition de 1847 ne nous don- 
nent que peu de détails sur l'industrie cordonnière belge. 

« C'est, disent-ils, un fait peu connu et qu'attestent des 
documents officiels que, avant 1750, l'industrie étrangère 
fournissait à la Belgique une partie considérable de souliers et 
bottes nécessaires à sa consommation. 

» L'importation s'en était successivement accrue à tel point 
que, en 17S2, le gouvernement des Pays-Bas se vit obligé d'y 
mettre des entraves par un droit prohibitif. Cette disposition 
eut tout le succès qu'on s'en était promis : Tart de la cordon- 
nerie se perfectionna d'une manière sensible et vingt ans après 
lés cordonniers belges avaient fait assez de progrès pour pou- 
voir exporterjusqu'à 8,000 paires de souliers annuellement.» 
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Jusqu'au XVIIP siècle nous n avons non plus aucune donnée 
sur la cordonnerie à Hervé. Les documents anciens qui nous 
renseignent sur les drapiers, les cloutiers et les diverses trans- 
formations agricoles du pays, ne font aucune mention de cor- 
donniers. La ville ne possédait pas de corporations de métier, 
ce qui fait que les industries en sont peu connues par le 
détail (1). 

Les auteurs qui, à la fin du XVIIP siècle, passent en revue 
les richesses commerciales et industrielles du ban ou de la 
ville de Hervé, n ont gardé aucun souvenir de l'industrie du 
cuir. Ërnst, qui plus tard traite en détail des industries du 
duché de Limbourg, ne réserve non plus aucune place à la 
cordonnerie. 

La liste des habitants de la ville, par profession, qui fut 
dresséeen 1780,relève 26 cordonniers, encore faut-il y ajouter 
les artisans compris dans la catégorie des locataires, qui est la 
plus nombreuse. 

VILLE DE HERVE. 

Liste des habitants du duché par profession : 1780 (2). 

4 Negotians compris dans la première classe à raison de 

25 florins 100 

19 Marchands compris dans la 2« classe à raison de 15 flo- 
rins par année 285 

58 Marchands dans la 3^ classe à raison de 8 florins annuel- 
lement 464 

72 Marchands dans la A^ classe à raison de 5 florins annuel- 
lement 360 

9 orfèvres à 6 florins chaque porte 54 

9 brasseur à 9 florins — 81 

(1) Nous avons consulté à cet égard le Grand Calendrier de Herve^ 1791. — 
Thomassin, Mémoire statistique du département de l^Ourthe^ écrit au commen- 
cement du XIX« siècle. — Ernst, Histoire du duché de Limbourg. — A. de 
Rykel, Histoire de Hervé. 

(2) N« 558 des Archives du duché de Limbourg. Archives de TÉtat. Liège. 
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9 boulangers à 9 florins chaque porte 81 

8 bouchers à 6 florins — 48 

5 tailleurs à 4 florins — 20 

5 ferblantiers à 4 florins — 20 

5 perruquiers à 4 florins — 20 

5 tonneliers à 4 florins — 20 

A menuisiers à 4 florins — 46 

4 maçons à 4 florins — 46 

17 cabaretiers à 6 florins — 102 

26 cordonniers à 4 florins — 104 

218 locataires taxés 2 florins pour droits de manandise . . 436 

477 ToUl. . fl. 2,227 

Dans la communauté des bans de Hervé, d'après ce docu- 
ment, on ne rencontrait pas un cordonnier. 

Au contraire, une sorte de recensement industriel exécuté 
en 1764 par le gouvernement autrichien, nous apporte sur 
la situation de la cordonnerie à Hervé, à cette époque, des 
renseignements intéressants dont nous devons la communi- 
cation à Tobligeance de M. Julin, directeur à TOffice du 
travail. D'après ce document, il y avait à Hervé, en 1764, 
42 maîtres cordonniers. Les agents du gouvernement autri- 
chien n'avaient pu préciser quel était le nombre de chaus- 
sures fabriquées, mais ils notaient que les 42 maîtres cordon- 
niers employaient annuellement 2,400 cuirs de semelles, 
1,800 cuirs d'empeignes et 4,000 peaux de veaux ; ils occu- 
paient environ 100 ouvriers ; leurs produits s'écoulaient dans 
le pays de Lim bourg, le Luxembourg et le pays de Liège où 
ils étaient soumis, tant au transit qu'à l'entrée, au droit du 
soixantième. Les matières premières viennent des tanneries 
de Hervé et de celles du pays de Liège, ces dernières acquit- 
tent le soixantième à la sortie. La cordonnerie à Hervé ne 
jouit d'aucun octroi. (Conseil des Finances, registres, n® 831, 
fol. 1627). 

Pendant le demi-siècle qui suivit, la cordonnerie a dû pros- 
pérer de façon rapide, car en 1845 « plusieurs centaines 
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» d'ouvriers se livrent à la confection des souliers, qu'ils 
» colportent dans les foires et les marchés (1). » 

En l'absence de documents positifs, il est difficile de déter- 
miner l'origine de l'industrie : peut-être a-t-elle été implan- 
tée de toute pièce par le gouvernement autrichien, dont 
l'effort constant a été de faire de la ville de Hervé le centre le 
plus puissant du Limbourg. A défaut de richesses indus- 
trielles, il aurait tenté ainsi de lui donner des ressources 
nouvelles. 

Peut-être ce développement s'est-il produit par la force 
même des choses : facilité par les moyens de se procurer aux 
environs les matières premières, coïncidant avec la dispari- 
tion de l'industrie drapière qui lui abandonne, ainsi la presque 
totalité des ouvriers de la place, et encouragé par l'esprit de 
trafic d'une population industrieuse toujours en quête de nou- 
veaux bénéfices. 

A l'origine, le petit métier satisfaisait uniquement les 
exigences locales. Le cordonnier, à la fois fabricant et mar- 
chand, travaillait tantôt seul, tantpt avec les membres de sa 
famille . 

Il avait peu de commandes; le travail consistait surtout 
à confectionner pendant la semaine les chaussures, que, la 
hotte au dos, il débitait le dimanche dans les foires et aux 
sorties des grand'messes. 

Cherchant des débouchés, les colporteurs de Hervé se sont 
peu à peu insinués dans toute la province de Liège, vendant 
aux ouvriers des campagnes, des usines et des mines la chaus- 
sure grossière qui est restée la spécialité de Hervé. La prospé- 
rité de la cordonnerie devait donc suivre celle de l'industrie 
en général, celle-ci contribuant, par l'augmentation progres- 



(1) DicUonnaire géographique et stalisUque du Royaume de Belgique, par 
Ch. Meerts, Bruxelles, 1845. 
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sive de ses ouvriers, a rendre plus forte la demande de larticle 
de Hervé. 

Le petit atelier s'est subsitué à l'ouvrier en chambre et ce 
n'est que vers 1840 qu'un fabricant donne à son exploitation 
une plus grande extension, réunit chez lui un plus grand 
nombre d'ouvriers, commence à fabriquer en gros et envoie 
dans la province de Liège jusqu'à 10 porteurs de hottes qui 
vont remettre ses produits dans les localités les plus éloi- 
gnées (1). 

Les fonctions économiques commencent dès lors à se dessi- 
ner: l'entrepreneur apparaît, conser\'ant pour lui les opérations 
commerciales et s'aidant de plus nombreux auxiliaires pour 
activer la production. En même temps, le petit métier est 
englobé par la grande entreprise, nombre de petits patrons 
indépendants devenant ouvriers des grands entrepreneurs ou 
luttant contre eux pour disparaître petit à petit. 

Ce mouvement se continue encore et nous aurons à en 
reparler dans le cours de cette enquête. 

IL Évolution de la technique et de l'outillage. 

Le travail de la chaussure s'est entièrement modifié à 
Hervé depuis la seconde moitié du XIX® siècle. 

Jusqu'alors, la chaussure était entièrement cousue à la main 
et il ne s'agissait encore que de l'article grossier destiné à être 
consommé sur place ou à être débité dans les marchés les 
plus voisins. 

Ce n'est que vers 1850 que deux cordonniers, qui avaient 

(1) Ces porteurs faisaient parfois jusqu'à deux jours de marche et fournis- 
saient tous les environs; ils allaient jusque Liège, Jemeppe et Seraing. En 
cours de route, ils faisaient la clientèle dans les maisons écartées et prenaient 
mesure au moyen d*une étroite bande de papier qu'ils marquaient au moyen 
d*échancrures. Ce n'est que vers 1850 que le compas et le centimètre ont 
remplacé ce mode primitif de prendre mesure. 
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fait leur apprentissage en Allemagne, en rapportent un pro- 
cédé de fabrication nouvelle : le chevillage de la semelle. Dès 
lors, la fabrication se transforme, la chaussure cousue est peu 
à peu abandonnée et ne subsiste plus que pour larticle sur 
mesure. 

Depuis une quinzaine d années, sous lempire de causes 
que nous aurons à étudier dans la suite, la confection de 
souliers plus fins vient modifier encore le travail ; la cheville 
de cuivre se substitue à la cheville de bois, qu'on n'emploie 
plus que partiellement et qui tend à disparaître actuel lemeiit^ 

L'outillage des cordonniers s'est bien peu modifié pour ce 
qui concerne les monteurs : tranchets, pinces, marteaux, fers 
et râpes sont, il est vrai, fort peu susceptibles de perfection- 
nements. A peine devons-nous signaler quelques petits instru- 
ments accessoires, non d'usage courant d'ailleurs, et destinés 
à faciliter le façonnage et le finissage de la chaussure. 

Notons l'emploi des alênes anglaises dites cuillers ou cou- 
teaux pour le cousage des premières et des semelles; les 
manches à vis pour alênes et broches, les fers allemands à 
coulisse, à cambrure, ou pour lisse plate; les dards pour 
couper et relever la gravure; les ébourroirs faucilles et les 
ébourroirs ronds qui permettent de parer la chaussure sans 
atteindre l'empeigne ; les astics de bois ou de fer servant 
respectivement au polissage de la bande pour semelle jaunie 
ou noircie ; la roulette française à marquer le point et à faux 
point pour l'imitation du cousu; le marteau à deux tètes 
piquées pour le clonage des chevilles de bois, et enfin le chien 
à monter la chaussure, outil peu répandu et utilisé seule- 
ment dans les cas difficiles. 

C'est chez lesgarnisseurs et les coupeurs que nous trouvons 
les progrès les plus sérieux. L'apparition de la machine à 
coudre ou pour mieux dire à piquer tout d'abord, l'introduc- 
tion (le machines à perforer les bouts, à placer les œillets et 
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les crochets ensuite, ont facilité singulièrement la tâche des 
garnisseuses, mais ont du même coup tué le garnissage à 
domicile. Les machines sont coûteuses; les entrepreneurs 
les emploient presque seuls et toujours en atelier. 

Depuis quelques temps, les coupeurs se servent, pour le 
découpage des tiges, de patrons de zinc; de nombreux entre- 
preneurs se servent de presses à découper pour les semelles 
et les talons, et les contreforts sont taillés à lemporte-pièce. 

L'introduction des machines n'est pas cependant restée 
sans influence sur le montage de la chaussure; l'ouvrier 
trouve sa part de profits dans les progrès de la technique nou- 
velle. Le monteur reçoit les fournitures toutes préparées, 
l'économie de temps et de travail qui en résultent est sensible 
et a immédiatement sa répercussion sur les salaires. 

HL Procédés et modes de travail actuels. 

Ici pas plus que dans les autres centres de cordonnerie, on 
ne rencontre une division du travail poussée aussi loin que le 
permettraient les multiples opérations de la fabrication de la 
chaussure. 

A mesure que les entreprises plus considérables rempla- 
çaient le travail des petits ateliers, une certaine division s'éta- 
blissait cependant, comme partout ailleurs. C'est celle que 
nous avons signalée déjà, en coupeurs, garnisseuses et mon- 
teurs, correspondant au travail de la tige et à celui de la 
semelle. 

Le découpage se fait toujours en atelier, la besogne du 
coupeur est l'une des plus importantes; il s'agit, en effet, de 
réaliser dans une feuille de cuir la plus grande économie pos- 
sible de matière première. On comprendra, dès lors, qu'il est 
nécessaire qu'elle s'effectue sous la surveillance du martre. Dans 
la plupart des ateliers, celui-ci prend du reste une part directe 
à la fabrication, et découpe lui-même son cuir, soit seul, soit 
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avec des membres de sa famille, ou avec un certain nombre 
d'ouvriers. 

D'après des patrons correspondant aux différentes poin- 
tures et aux différents articles, les diverses parties de la tige 
sont découpées au tranchet. 

La semelle et les contreforts sont découpés mécaniquement 
à la presse. Quant au talon, il est fait au moyen des rognures 
de cuir et des déchets de fabrication, le bon bout seul est 
parfois coupé à latelier, et marqué, ainsi que la semelle, à les- 
lampille de l'entrepreneur. 

La besogne du coupeur étant ainsi terminée, les diffé- 
rentes parties de la tige passent aux mains des garnisseuses. 

Ici encore, il ne s'agit guère que de travail d'atelier ; les 
empeignes sont noircies, les doublures collées ou piquées, on 
assemble le quartier, la galoche et l'empeigne, et on réalise 
des ornements variés, soit par des piqûres, soit en se ser- 
vant de la perforeuse mécanique pour décorer les bouts; enfin 
on place mécaniquement les œillets et les crochets, 

La tige achevée, les pièces de la chaussure sont réunies 
pour être remises à l'ouvrier à domicile chargé du montage (1 ). 

(1) Autrefois, les monteurs formaient une catégorie d*ouvriers tout à fait 
distincte de celle dont nous allons parler et constituaient dans le mode de 
travail une division de plus. 

ils ne faisaient que « garnir la forme »» ce qui consistait à placer les 
rehausses nécessaires pour atteindre une largeur courante et à monter la tige 
sur la forme avant de remettre Pouvrage à Touvrier à domicile qui faisait 
toutes les opérations complémentaires. 

Ce mode de travail, qui se faisait à Tateli er, avait de grands avantages, tant 
au point de vue de la surveillance qu*au point de vue de la solidité de la 
chaussure. 11 fut vite abandonné cependant, étant trop lent et trop coûteux et 
les monteurs paraissant, en outre, faire double emploi. Nous en arrivons* 
ainsi à Touvrier à domicile actuel auquel le patron remet formes, tiges, four- 
nitures et c.Ious, avec des indications pour le travail* 

Cette catégorie d'ouvriers nous a paru fort intéressante à signaler, car elle 
semble constituer la transition entre le travail d'atelier et le montage des 
tiges à domicile. 
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Par lui, la tige est ramenée sur la forme et fixée à la « pre- 
mière », semelle de carton ou de cuir factice, la <( bande » ou 
« trépointe » est clouée sur tout son pourtour, l'espace vide 
du pied et la cambrure sont remplis et consolidés au moyen 
de déchets de cuir, enfin la semelle y est attachée au moyen de 
pointes de cuivre ou de chevilles de bois, puis Ion fixe le 
talon. 

La chaussure est confectionnée dans sa forme grossière, 
tout au moins, il ne reste plus qu a lui donner le galbe et à 
procéder à son achèvement par la « déforme » et le w finissage». 

Les clous ou les chevilles de la semelle sont égalisées à la 
râpe, le cuir raclé au verre, ou lustré au papier de verre. Les 
bords de la semelle et du talon, taillés au tranchet, et enfin 
modelés et noircis au fer chaud ou polis à la cire. 

Tout ce travail parait simple en soi, mais on ne peut se 
faire une idée des opérations de détail qui sont nécessaires 
pour le montage de la chaussure. Beaucoup d'habileté et 
d'adresse sont indispensables, c'est du montage uniquement 
que dépendent la solidité et le bon achèvement de la bottine 
C'est aussi à sa dextérité que l'ouvrier monteur devra d'obtenir 
un salaire plus élevé, en procédant avec plus de rapidité 
tout en fournissant du travail dans de bonnes conditions. 

Les ouvriers acquièrent, du reste, assez rapidement l'adresse 
et la sûreté de coup de main voulu ; leur travail ne s'exerce 
certes pas sans fatigue; une grande force et beaucoup de pré- 
cision sont nécessaires. 

Question d'habitude, nous dira-t-on! Il est certain que les 
aptitudes professionnelles se développent par l'exercice du 
métier^ mais ce n'est pas sans dommages que l'on abuse de 
ses forces pendant un temps trop prolongé. Nous avons pu 
constater que des ouvriers, vers l'âge de 45 ans, en pleine 
vigueur encore voyaient leur productivité baisser d'une façon 
assez sensible. L'affaiblissement des forces physiques n'est 
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pas sans doute le seul facteur contribuant à cette baisse et 
peut-être la préoccupation de fabriquer vite est-elle rempla- 
cée en partie tout au moins par celle de fabriquer mieux ! 

Nous ne pouvons en tout cas que signaler ce fait et il serait 
bien difficile, croyons-nous, den dégager les causes. 

Nous devons noter également une tendance chez un grand 
nombre d'ouvriers à sacrifier la qualité à la quantité de tra- 
vail. Il y a peu de refus de marchandises pour malfaçon, il est 
vrai, mais si le patron accepte facilement le travail c'est uni- 
quement parce que le client recherche actuellement une 
chaussure ayant une certaine apparence sans s'occuper gran- 
dement de la qualité de la marchandise. Souvent le commer- 
çant connaît peu l'article chaussure et n'achète qu'à bas prix, 
se préoccupant peu, tout comme le client d'ailleurs, du ser- 
vice que la bottine rendra à l'usage. 
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CHAPITRE II. 
Formes de la production. 



I. Le PETIT MÉTIER. 

Â côté du système de la fabrication à domicile, nous avons 
signalé déjà le petit métier subsistant, pour partie du moins, 
dans sa forme primitive. 

Sa situation économique n'est guère brillante et varie selon 
rétendue des exploitations. 

Fréquemment le petit patron n est autre chose qu'un ouvrier 
en chambre, souvent aussi il est le chef d'un petit atelier où 
travaillent avec lui les membres de la famille. Le maître est 
lui-même à la fois coupeur et monteur, sa femme garnisseuse, 
quelques ouvriers aident au montage en atelier ou même à 
domicile. Parfois, sous l'empire de circonstances spéciales, il 
arrive à un certain degré de prospérité, mais ce cas est si 
rare qju'il serait superflu de s'y arrêter longuement. 

La lutte que le petit métier doit soutenir dépasse ses forces. 
Sans capital, sans crédit, il rencontre à la fois la concurrence 
mécanique et celle des grandes entreprises. 

Son champ d'action n'est pas non plus bien étendu; occupé 
lui-même d'une façon constante à la production, sans aucun 
auxiliaire pour la partie commerciale, le petit patron ne sau- 
rait guère écouler sa marchandise au delà des localités 
voisines. 

Il travaille au fur et à mesure des commandes, et ce n'est 
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qu'à la fin de la semaine qu'il peut aller lui-même porter aux 
clients sa marchandise confectionnée et souvent en toucher le 
prix au comptant. 

Ses procédés de fabrication, les articles qu'il débite sont 
les mêmes que ceux de la grande entreprise. 11 évite seule- 
ment les immobilisations de capitaux que nécessite l'emploi 
des machines et travaille presque exclusivement à la main. 

La morte-saison est aussi plus sensible pour lui que pour 
les grands entrepreneurs, parce qu'il est dans l'impossibilité 
d'accumuler des stocks ou de faire des réserves. Souvent 
même aiguillonné par la nécessité de se procurer des capi- 
taux, il est forcé de vendre ses produits à vil prix, maintenant 
ainsi la chaussure à bon marché. 

Ajoutez à cela que les bons ouvriers exigent de lui les salaires 
que donnent les grands entrepreneurs, et vous comprendrez 
que pour trouver un certain bénéfice, il est forcé d'employer 
des marchandises de qualité secondaire, ou de se servir d'ou- 
vriers médiocres qu'il peut payer moins cher. 

Aussi la plupart des petits patrons ne sont-ils maîtres que 
de nom et jouissent de ressources inférieures à celles de cer- 
tains ouvriers de la grande entreprise. 

Le petit atelier a du reste une tendance à disparaître, son 
personnel finissant par travailler à domicile pour les exploi- 
tations plus considérables. 

IL Le travail a domicile. 
Entrepreneurs et producteurs. 

L'entrepreneur est à la fois commerçant et industriel. 
L'achat des matières premières, la vente des produits fabri- 
qués tiennent une grande place dans ses occupations. 

Il choisit lui-même son cuir et ses fournitures. La solidité 
de ses marchandises dépend beaucoup de son choix. La vente 
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des produits l'absorbe plus encore, il doit se créer des débou- 
chés et lutter contre la concurrence de la fabrique mécanique ; 
sa clientèle doit être constamment entretenue; les représen- 
tants des grandes fabriques sont toujours sur place et rendent 
la lutte d'autant plus difficile. 

A côté de ce travail tout commercial, il coopère directe- 
ment à la production ; il a, en général, les connaissances 
techniques nécessaires, dirige lui-même la fabrication, découpe 
le cuir avec les ouvriers coupeurs, organise le travail, dis- 
tribue l'ouvrage et paie les salaires. 

Un certain nombre de fabricants ajoutent même à leur 
commerce de chaussures celui d'articles de cordonnerie, 
outils, pointes, chevilles, etc. 

Les entreprises les plus importantes se présentent fréquem- 
ment sous forme d'association, soit entre membres d'une 
même famille, soit entre étrangers; les attributions sont dès 
lors tout à fait distinctes : Tun s'occupant de la partie com- 
merciale, l'autre se réservant la direction de la fabrique. 

L'ouvrier est, en général, en rapport direct avec le maître, 
il n'existe pas de contre-maître au sens strict du terme. Dans 
les localités les plus éloignées même, la recherche et la remise 
de l'ouvrage se font sans aucun intermédiaire. A Aubel, les 
les ouvriers d'un même patron s'entendent et l'un d'entre eux 
fait chaque semaine, à frais communs, le voyage, afin de res- 
treindre pour chacun le supplément de charges qu'occasionne 
la distance. 

Dans certaines exploitations cependant, le maître délègue 
spécialement et habituellement l'un de ses ouvriers d'atelier 
pour la répartition de l'ouvrage. Cela prête à peu d'abus 
d'ailleurs, à peine faut-il signaler certains cas de favoritisme 
à l'égard de ceux qui fréquentent habituellement le magasin 
du distributeur. 

L'ouvrier travaille rarement seul, le caractère du Hervien 
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s'accommode peu de la solitude; il lui faut une certaine 
émulation, la possibilité d'exercer sa verve et surtout le 
moyen de donner libre cours à ses instincts musicaux. I^ cor- 
donnier n'est, peut-on dire, jamais seul à son établi. Parfois 
une petite cbambrette est louée par trois ou quatre ouvriers, 
pour leur servir d'atelier. Plus souvent, un cordonnier reçoit 
chez lui plusieurs compagnons, qui lui donnent, chaque 
semaine, une légère rétribution pour le dédommager des frais 
d'éclairage, de chauffage et de location. 

Chacun conserve ses outils propres et se procure les matiè- 
res premières qui lui sont nécessaires. La plupart de ceux 
qui ne travaillent pas en commun prennent avec eux un 
apprenti qui fait les courses et dont ils rectifient le travail ; 
c'est pour eux le moyen de trouver un aide en même temps 
qu'un supplément de recettes, car — nous le verrons -:— le 
salaire de l'apprenti appartient, en principe, totalement au 
maître qui l'initie à l'ouvrage. 

Il n'entre pas dans les usages de demander du travail à 
plusieurs patrons à la fois. Nous avons rencontré le cas 
cependant, mais ce ne sont là que des faits isolés et qui ne 
seraient pas tolérés s'ils étaient connus. 

En 1846, Hervé comptait 91 manufacturiers ou fabricants 
qui occupaient i9Q ouvriers en atelier. 

Le nombre des patrons a diminué depuis d'une façon assez 
notable, aloi*s que le nombre des ouvriers a plus que doublé. 

Ce mouvement est très compréhensible. 

I^s anciens ouvriers restent forcément attachés au métier 
à cause de la rareté des autres industries ; des petits patrons 
ont perdu leur indépendance et travaillent à domicile pour 
compte d'autrui. ËnBn, la disparition de la draperie a rendu 
beaucoup de bras disponibles, et, bien que les conditions 
économiques de la cordonnerie ne soient pas favorables, bon 
bon nombre d'ouvriers sans ressources ont dû se porter vers 
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la seule industrie qui puisse leur permettre de vivre lant bien 
que mal. 

C'est ce qui explique que, même en ces monients de crise, 
le nombre des ouvriers ne diminue guère. 

En 1900, il existait 59 fabricants de chaussures : 21 d'entre 
eux faisaient exclusivement travailler à domicile, 20 ne pos- 
sédaient que des ouvriers d'atelier, 15 avaient un système de 
production mixte et 5 n'ont pu être classés (1). 

Pour ce qui concerne les ouvriers, le recensement indus- 
triel de 1896 nous permet de les répartir comme ci-après : 

Ouvriers travaillant au siège de Centreprise, 



Cordonniers et piqueuses de bottines. 

célibataires 

mariés 

veufs ou divorcés . . . 

célibataires 

mariés 

veufs ou divorcés . . . 

célibataires 

mariés 

veufs ou divorcés . . . 

célibataires 

De 50 ans et plus. { mariés 

veufs ou divorcés . . . 



De moins de 21 
ans. 



De 21 à 30 ans. 



De 30 à 50 ans. 



Hommes. 


Femme*. 


35 


9 


21 


4 


7 


— 


9 





19 


1 


2 


— 


2 


— 


6 


— 


3 


— 


lOi 


14 



Total. 



(1) Ces chiflres ont été établis diaprés des renseignements que nous avons 
recueillis sur place et que nous avons contrôlés sur les documents du recen- 
sement de 1896. 

Dans ce nombre n'ont pu être compris les artisans indépendants, travail- 
lant pour leur propre compte. 
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Ouvriers travaillant à domicile. 



Cordonniers et piqueuses de bottines. 



(Âge non déterminé.) 

, «. . célibataires 
De moins dezi 
ans. / mariés 



Teufs ou divorcés 

célibataires 

De 21 à 30 ans . ( mariés 

veufs ou divorcés . . . * . 

/ célibataires ....... 

De 30 à 50 ans . . mariés 

veufs ou divorcés 

I célibataires 
mariés 
veufs ou divorcés 

Enfants ou membres de la famille aidant leurs parents. 

Total. . . 

Ouvriers travaillant au siège de t entreprise. 



Non cordonniers 

Ouvriers travaillant à domicile. 
Non cordonniers 



Enfants et membres de la famille occupés par les parents 

Total. . . 



HommM. 


Femmes. 


15 


— 


28 


2 


1 


— 


44 


2 


21 


1 


27 


3 


62 


3 


4 


1 


10 




34 


— 


15 


— 


35 


8 


296 


20 


273 


7 


1 


1 


32 


6 


33 


7 
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Total général. 

Cordonniers en fabrique . . 
» à domicile . . 

Non cordonniers en fabrique 

» à domicile . 

Ouvriers de chemins de fer . 



Population ouvrière . . 



Dans les autres communes du canton et a Aubel, les cor- 
donniers se rencontrent beaucoup moins nombreux. 

Le tome III du Recensement Industriel de 1896 nous fournit 
le tableau suivant du personnel des entreprises : 



Hmum. Totiox 


Ifeases. 


ToUoi. 


104 




U 




296 


400 


20 


3i 






273 




7 




33 




7 




7 


313 


» 


14 






713 


48 
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Communes. 



Industries. 



tltsl 



I 






Ensemble 

da 
penoonel 



Âubel . 



Haiiice . 



Bolland. 



Chaineux . 



Charneiix. 



Thimister. 



Fabricants de chaussures 
faisant travailler à domi- 
cile 

Cordonniers travaillant à 
domicile 

Ateliers de cordonnerie. 

Fabricants de chaussures 
faisant travaillera domi- 
cile 

Cordonniers travaillant ^ 
domicile 

Ateliers de cordonnerie . 

Fabricants de chaussures 
faisant travailler à domi- 
cile 

Cordonniers fravaillant à 
domicile 

Ateliers de cordonnerie . 

Fabricants de chaussures 
faisant travailler à domi- 
cile 

Cordonniers travaillant à 
domicile 

Ateliers de cordonnerie . 

Fabricants de chaussures 
faisant travailler à domi- 
cile 

Cordonniers travaillant à 
domicile 

Ateliers de cordonnerie . 

Fabricants de chaussures 
faisant travailler à domi- 
cile 

Cordonniers travaillant à 
domicile 

Ateliers de cordonnerie . 



i3 



16 



13 



i 



.5 
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CHAPITRE III. 

Crédit et capital. 



Le capital dépend de l'importance de Texploitation sans 
toutefois devoir être jamais très considérable. 

Le petit patron ne possède guère que du capital circulant. 
Parfois il est propriétaire de sa maison, mais le petit nombre 
de ses ouvriers lui permet presque toujours de se servir, 
comme atelier, d une simple chambre, sans exiger de locaux 
bien spacieux. D'ordinaire, son matériel, ne se distingue 
que de très peu de celui des ouvriers à domicile. Il joint seu- 
lement à un outillage un peu plus complet, une et parfois 
plusieurs machines à coudre. Son capital est donc représenté 
presque totalement par des marchandises confectionnées et en 
confection, ses créances et la somme des salaires qu'il doit 
fournir à ses ouvriers. 

Chez les entrepreneurs importants, le capital, tant fixe que 
circulant, est nécessairement plus élevé. 

Les ateliers plus vastes nécessitent des appropriations spé- 
ciales, et les machines dans une fabrique bien outillée doivent 
figurer assez nombreuses et font monter rapidement les frais 
d'immobilisation. 

Dans un atelier nous avons relevé : 

Une presse à découper Prix d*achat fr. 1,000 

Une centaine d^emporte-pièces pour la presse . — 250 

Une machine à parer les trépointes — 250 

— à percer les bouts — 115 

— à percer les galoches — 1,500 

Dix machines à coudre (ordinaires) — 250 

Une machine à coudre sur fil poissé — 250 

— à piquer les galoches ..... — 250 
Trois machines à fermer les œillets et crochets . . — 75 

Total. . . 4,200 
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Encore faut-il ajouter les outils accessoires et les formes 
que le patron confie à l'ouvrier, et Ton arrive à près de 
5,000 francs. 

Les exploitations bien montées possèdent généralement un 
outillage aussi complet que celui que nous venons de donner 
comme exemple; parfois il y a plus encore. 

Dans la fabrique la plus considérable, nous avons relevé : 
20 machines à coudre, 2 à boutonnières, ^ à surjetter, ^ à 
arrêt, 5 à percer, 5 ou 6 machines diverses, 2 presses à décou- 
per, 2 machines à coudre mécaniquement la semelle. Ces 
quatre dernières, fort coûteuses, représentent à elles seules 
plusieurs milliers de francs. 

L'immeuble n'a qu'un étage, sert exclusivement à la fabri- 
cation et a une valeur approximative de 20,000 francs. Tout 
le capital engagé peut être évalué à 28,000 ou 50,000 francs. 
Au dire du fabricant lui-même, le fond de roulement serait 
d'environ le double de ces capitaux immobilisés, mais cette 
évaluation nous parait exagérée, la production ne dépassant 
pas 1 ,200 paires de chaussures par semaine. 

Il s'agit ici, évidemment, d'une situation exceptionnelle; 
dans les autres entreprises, le capital circulant n'est guère 
aussi important et ne dépasse que très rarement en valeur le 
capital immobilisé. 

Bien que le capital nécessaire soit assez réduit, l'accession 
au patronat ne peut être considérée comme aisée. Du jour au 
lendemain, l'ouvrier pourrait abandonner son patron et s'éta- 
blir à son propre compte avec un capital peu élevé, mais ses 
affaires ne pourraient prospérer que bien lentement. Ce n'est 
pas en un jour que l'on acquiert les aptitudes industrielles^ 
et surtout commerciales, si nécessaires cependant. La clien- 
tèle aussi ferait défaut, et l'absence de crédit, viendrait para- 
lyser tout mouvement d'extension. Cette évolution exige de 
nombreuses années, souvent mêmes plusieurs générations, et 
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nous avons pu constater que l'ouvrier, tenté parle désir de 
s'élever au patronat, n est pas dans une situation très heu- 
reuse. La lutte qu'il doit soutenir dépasse ses aptitudes, et 
son bénéfice, forcément peu important, n'est guère supé- 
rieur au salaire réalisé dans son ancienne condition. 

La dépense que représente le matériel des ouvriers est assez 
minime. Un établi et un escabeau.^ plusieurs tranchets, les 
marteaux et les pinces, les limes et les râpes, les fers et les 
alênes, forment un attirail complet de cordonnier et une tren- 
taine de francs suffisent largement à se le procurer. 

Tel ouvrier travaillant seul pourra posséder jusqu'à 45 ou- 
tils d'une valeur moyenne de fr. 4.50, mais le cas sera très 
rare et l'inventaire de l'outillage donnera partout à peu près 
les mêmes résultats. L'ouvrier à domicile acquéreur d'une 
machine à coudre paye au mois à son vendeur une somme de 
5, 10 et 15 francs, jusqu'à concurrence du prix total qui est 
généralement de 225 francs. Au comptant, ce prix sera de 
160 francs. 

L'entrepreneur commercial reçoit de ses fournisseurs un 
crédit de trois mois sansescom*pte, ou paie à trente et soixante 
jours avec 2 p. c. d'escompte. Mais si le crédit de trois mois 
est la règle, nous devons dire qu'elle n'est pas suivie avec la 
dernière rigueur. Certains fournisseurs ne sont jamais pressés 
de rentrer dans leurs fonds, ils envoient de temps à autre un 
relevé de compte que l'entrepreneur solde par payements par- 
tiels, échelonnés à sa convenance. 

Les grands fabricants font leurs achats par marchés, c'est- 
à-dire à livrer à des époques fixées et à prix discutés et 
convenus à l'avance. Les marchés se font par contrat ou ver- 
balement. Ils comportent habituellement des conditions de 
payement plus favorables. 

Que l'affaire se traite par écrit ou verbalement, les prix sont 
arrêtés et les clauses de la convention sont toujours respectées 
par les fournisseurs. 
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Ces marchés se traitent le plus souvent en septembre, 
octobre, mars et avril, relativement à certains genres de cuirs 
dont remploi est très considérable (cuirs lisses de Tournai et 
cuirs de provenance américaine) et même relativement aux 
doublures de coutil des maisons de Courtrai. 

Tout grand négociant en cuirs use des « marchés à livrer » 
et tout fabricant quelque peu important est forcé de s'appro- 
visionner à ces conditions. 

Pour ce qui est des machines, elles proviennent pour la 
plupart des établissements Moenus de Francfort-sur-Main 
(ancienne Société Germano-Américaine); un tiers du montant 
est payable à la livraison de la commande, le reste contre 
remise du connaissement. Il est fait d'autres conditions à 
convenir. 

La vente des produits fabriqués se fait aussi par payements 
de trois mois. Les marchandises étant simplement confiées à 
l'ouvrier, l'immobilisation se prolonge donc jusqu'au moment 
du payement par le client. 
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ApproTisionnements 



Notons tout d abord une tendance marquée à s adresser 
pour les approvisionnements à des intermédiaires plutôt 
qu'aux producteurs. Il existe à Bruxelles de grandes maisons 
tenant tous articles pour cordonniers, et c'est chez eux spé- 
cialement que se fournissent la presque totalité des fabricants 
de Hervé. 

Les cuirs employés sont presque toujours de fabrication 
étrangère. 

Pour la tige, on se sert généralement de cuirs anglais, 
allemands ou américains, achetés à Bruxelles. 

Pour la semelle, les cuirs de Stavelot et de Tournai sont 
parfois employés, mais on utilise le plus souvent les cuirs étran- 
gers d'origine américaine, française (Lunéville) et anglaise, 
dont le tannage se fait en Belgique. 

Toutes les autres fournitures, qu'il s'agisse de tissus, dou- 
blures, fils, chanvres, chevilles, clous, etc., sont acquises 
dans les maisons de Bruxelles, qui offrent de grandes facilités 
de payement^ et parfois pour les coutils, à Courtrai. 
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Débouchés et conourrenoe. — Crises. 



I. Débouchés et concurrence. 

La vente est, en général, faite directement par l'entrepre- 
neur lui-même; dans différentes fabriques, ce soin est aban- 
donné soit à un Bis, soit à un frère, soit à un associé qui font 
l'office de voyageurs, et s'adressent aux marchands en gros ou 
aux petits détaillants, qui leur remettent leurs commandes. 

La clientèle à qui ils s'adressent est toujours, ou à peu près, 
celle des petits commerçants; le genre de fabrication de Hervé 
ne comportant pas d'articles de luxe, les maisons importantes 
ne s'approvisionnent chez eux que lorsqu'elles ont joint à leurs 
articles fins la chaussure de qualité secondaire. 

Les marchandises sont écoulées dans la province de Liège 
surtout, dans le Limbourg et le Luxembourg, à Bruxelles, 
Mons, Namur, Dinant et même un peu à Anvers pour la 
grosse chaussure. 

La fabrication de Hervé ne sort pas de Belgique (on nous a 
signalé cependant un fabricant exportant quelque peu en 
Allemagne) et se réserve spécialement comme champ d'action 
nos provinces wallonnes. 

L'exportation serait, du reste, à peu près impossible; l'ar- 
ticle fabriqué est d'un type tout spécial, la concurrence 
mécanique qu'il ressent par contre-coup est déjà très vive sur 
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le marché belge et se fait sentir davantage encore sur le 
marché étranger. 

Cela est si vrai que lorsque vers 1884 Y « Association des 
maîtres cordonniers de Hervé », dont nous parlerons dans la 
suite, voulut étendre la vente en dehors des frontières belges, la 
lutte était déjà impossible et Ion fut obligé d'abandonner tout 
espoir de succès. 

La cliaussi;i*e de Hervé, faite de cuir épais, confectionnée 
entièrement à la main, ne supportait pas la comparaison avec 
la chaussure plus fine, fabriquée entièrement à la machine 
et déjà livrée dans des conditions plus avantageuses dans pres- 
que tous les pays d'Europe. 

Il fallut bien, dès lors, se contenter du marché belge, où la 
situation de l'industrie qui nous occupe devient de jour en 
jour plus difficile. 

La clientèle ouvrière, à qui s'adressaient surtout nos entre- 
preneurs, est devenue plus exigente. La fabrication mécanique 
lui fournit des chaussures plus élégantes et moins coûteuses, 
et l'on abandonne peu à peu le soulier qui était ici une spé- 
cialité. 

Si la concurrence étrangère n'est pas très sensible en 
Belgique, Verviers est pour Hervé un concurrent très redou- 
table. Une fabrique travaillant mécaniquement sur le modèle 
américain s'est établie dans la banlieue de cette ville, et il est 
à se demander si l'industrie hervienne pourra résister efficace- 
ment à ce péril. Possédant un rayon d'action déjà fort peu 
étendu, elle voit son centre commercial inondé d'articles plus 
élégants et moins chers que ceux qu'elle peut produire. Ces 
circonstances pénibles ont contribué à amener à Hervé l'état 
de crise que nous constatons et, dans les prix, et dans les 
salaires. 
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II. Crises de l'industrie cordonnière. 

Le tableau des prix de vente et du taux des salaires pendant 
les trente dernières années indiquera mieux que nous ne 
pourrions le faire, la situation critique dans laquelle se trouve 
en ce moment Tindustrie cordonnière. 
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Jusqu'il y a quinze ans, la fabrication de la chaussure gros- 
sière (chevillé bois) dominait; elle avait vu de i872 à i876 
ses années de prospérité; quelques années ont suffi à modifier 
le type fabriqué et le mode de travail. 
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La fabrication mécanique, en jetant sur le marché une 
quantité de modèles nouveaux, légers, et de tous prix, a fait 
le plus grand tort à l'industrie hervienne, en mettant à la 
portée des ouvriers des chaussures plus fines. 

La chaussure ouvrière est moins demandée, l'ouvrier pré- 
fère porter des bottines plus légères en dehors du travail 
d'abord, et les utiliser journellement après en avoir fait un 
peu d'usage. 

Les commandes de chaussures ouvrières ont baissé à tel 
point, qu'il faut se demander si d'ici à quelques années cet 
article ne disparaîtra pas entièrement de la fabrication. 

Tel patron qui employait, il y a trente ans, une vingtaine 
d'ouvriers pour la bottine grossière n'en occupe plus actuelle- 
ment que trois, sur les trente ouvriers que comprend sa 
fabrique. 

A la chaussure ouvrière qui disparaissait, se substitua la 
chaussure demi-fine; les années 4884 et 1886 furent les meil- 
leures pour ce genre d'article ; les grandes fabriques étaient 
moins nombreuses, les demandes et les prix étaient meilleurs 
pour tous. 

Mais en modifiant sa fabrication, le fabricant n'a fait que 
déplacer la lutte et rencontre plus directement encore l'in- 
dustrie mécanique. 

L'entrepreneur résiste difficilement au grand industriel qui 
possède des ressources nombreuses; la clientèle plus travaillée 
devient aussi plus difficile, demandant moins de solidité et 
plus d'apparence. 

Il est facile de comprendre que les petits fabricants se 
trouvent ainsi dans une situation inquiétante, les commandes 
quelque peu importantes devenant pour eux de plus en plus 
rares. 

La crise des prix a immédiatement sa répercussion sur les 
salaires, mais ce sont les ouvriers de la grosse chaussure qui 
sont surtout frappés. 
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Leur travail est certainement plus dur et plus long que 
celui des autres ouvriers. Le cuir résiste au tranchet, et il faut 
perforer la semelle à Talène pour pouvoir ensuite y introduire 
les chevilles. Aussi les ouvriers abandonnent-ils peu à peu un 
travail moins bien rémunéré et plus pénible, et la plupart des 
jeunes ouvriers fabriquent actuellement la chaussure demi-fine. 

11 y a deux ans, ils se sont préoccupés de la situation que 
leur faisait la crise. Insensiblement les salaires avaient baissé 
de 20 à 25 p. c. Profitant du moment où la hausse devait se 
faire sur les matières premières, on espérait voir les patrons 
faire la hausse des produits confectionnés et en même temps 
celle des salaires. Une majoration de iO p. c. des salaires 
payés à ce moment les aurait entièrement satisfaits Un comité 
composé d'ouvriers et de patrons avait convoqué tous les cor- 
donniers à une assemblée générale, on y décida d'adresser à 
tous les entrepreneurs une circulaire exposant les revendica- 
tions des ouvriers de la grosse chaussure. 

Les négociations, pacifiques d'ailleurs, durèrent pendant 
près d'un mois; un minimum de salaire proposé par les 
patrons fut rejeté par les ouvriers comme défavorable à un 
certain nombre d'entre eux, et le seul résultat obtenu se tra- 
duisit par une augmentation.de 5 ou 10 p. c. chez certains 
patrons qui, du reste, employaient des habitants des localités 
voisines et les payaient mal. 

Alors que le prix de vente de la chaussure n'a cessé de 
baisser, la hausse a été importante sur les matières premières; 
en 1893, elle a été d'environ 1 franc au kilo; depuis quatre 
ans, les cuirs et toutes les matières premières ont augmenté 
de 5 à 15 p. c. et même de 25 p. c. pour certains cuirs. 

L'entrepreneur supporte seul ces majorations, ne pouvant 
faire la hausse sur les prix de vente et devant continuer à ses 
ouvriers le salaire qu'il leur donne habituellement. 
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TITRE II 

ORGANISATION ÉCONOMIQUE 



CHAPITRE PREMIER 

Recrutement des ouvriers et apprentissage. 



Le recrutement des ouvriers se fait, peut-on dire, de lui 
même. La plupart sont fils de cordonniers. L'enfant dès son 
plus jeune âge voit le métier exercé chez lui ; il a toujours 
vécu près de Tétabli, jouant avec le marteau et les outils. 
Son horizon n'est guère étendu, et il n'est pas étonnant, dès 
iors, qu'un jour il s'essaye et que toute son ambition soit 
aussi de manier habilement la lime et le tranchet. 

Nécessité fait loi, du reste, et à moins de s'expatrier, de 
chercher du travail dans les houillères du bassin voisin, il 
trouve difficilement, en dehors de la cordonnerie, de quoi 
s'occuper et de quoi se nourrir. 

À Hervé, l'apprentissage est organisé de façon tout à fait 
défectueuse. Un simple ouvrier, expert ou non, a toujours le 
droit de prendre chez lui un enfant qu'il initiera à la besogne. 
Au début, il l'habituera au maniement des outils, lui appren- 
dra à mettre les chaussures sur f forme, puis après peu de 
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temps, l'enverra chez l'entrepreneur demander de l'ouvrage 
qui lui sera rarement refusé. 

C'est toujours la chaussure d'enfant qui lui sera confiée. Il 
essayera de la monter aussi bien que lui permettera son 
adresse. Son maitre, occupé lui-même à la besogne, ne peut lui 
donner d'une façon suivie les enseignements nécessaires et se 
contentera, dans les commencements, de faire sous ses yeux 
tout le travail. 

Plus tard, il rectifiera simplement l'ouvrage, tâchera d'en 
corriger les imperfections ou d'en atténuer les défauts. 

En revanche, l'apprenti fera les courses pour le compte de 
son maître. 

11 n'a droit à aucun salaire, pendant la première année 
tout au moins, et ne recevra qu'un simple pourboire laissé à 
la discrétion du maître. Bien plus, il doit, en général, prendre 
à sa charge les fournitures qui lui sont nécessaires. 

Après un an, il reçoit la moitié de la façon ; après deux, la 
façon entière. Mais tout ceci n'est pas général et les conditions 
de l'apprentissage et des salaires dépendent des cas. 

Organisée de la sorte, l'éducation d'un jeune cordonnier a 
forcément une durée très variable. Deux ans sont la règle, 
mais l'apprenti est fort pressé de s'affranchir de la tutelle du 
maître et désireux de garder pour lui tout le produit de son 
travail. 

Avant d'être parfaitement initié, il abandonne souvent son 
maître, s'empresse d'aller s'offrir à quelque patron de la place 
qui lui confiera de la marchandise qu'il confectionnera tant 
bien que mal. 

Cette situation fait que la chaussure d'enfant est montée 
par des ouvriers imparfaitement formés ; de là une déprécia- 
tion sur cet article et une concurrence plus vive. 

Les patrons ont fort bien compris tout ce que ce système 
avait de défectueux : ils essayent de réagir en confiant la 
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petite chaussure à de bons ouvriers. En outre, ils cherchent 
les moyens de développer l'enseignement professionnel, et 
au moment où paraîtront ces lignes, une école professionnelle 
donnera probablement aux jeunes ouvriers les connaissances 
théoriques et pratiques indispensables à Texercice du mé- 
tier (1). 

A Aubel, Tapprentissage est organisé d'une façon analogue; 
Fouvrier donne lui-même renseignement. Cependant il existe 
dans la localité une fondation pour l'apprentissage des mé- 
tiers, administrée par la commune (2). 

(1) Comme nous Tavons prévu, Técole professionnelle de Hervé fonctionne 
depuis le mois d*oclobre 1904. C'est Tœuvrc surtout deM. Lambert Chanteux, 
banquier à Hervé, au dévoAment duquel nous nous plaisons à rendre hom- 
mage. Vingt élèves suivent dès à présent les cours de cordonnerie ; pendant la 
première année, ils fabriquent Tarticle cousu qui avait été abandonné depuis 
longtemps, pendant la seconde année l'article cloué. 

Grâce aux soins qui ont présidé à Télaboraiion de ses règlements, nous ne 
doutons pas que Técole de cordonnerie de Hervé donne tous les résultats que 
Ton en attend. 

(2) Par son testament du 18 octobre 1849, Joséphine Nicolaî avait laissé 
rusufruit de tous ses biens à son frère Jean-Simon Nicolaî et la nue propriété 
à rétablissement des orphelins incurables et à Thosplce des malades d'Eupen 
ainsi qu'à la Société de Saint- Vincent de Paul de la même localité. Elle en 
exceptait toutefois la moiUé d'une somme capitale de douze mille francs due 
par un certain Léonard Siegel en la commune d'Hpmbourg, et la moitié d'un 
bien nommé le Grand et le Petit TIsman, situé à Aubel, pour lesquels elle avait 
fait en ces termes une disposition spéciale : 

i Je lègue aux pauvres d'Aubel ma part de bien y situé nommé le Grand 
» et le Petit Tisman, également ma part du capital dû par Léonard Siegel de 
N Hombourg, à condition de fonder par ce legs, à Aubel, une maison de tra- 
» vail pour des enfants pauvres, sous la direction d'une corporation reli- 
» gieuse... » 
En 1856, le 31 juillet, Jean-Simon Nicolaî teste à son tour : 
a Je maintiens, dit^il, le testament que j'ai fait devant le notaire Voisin de 
M Verviers, le 12 juillet 1855, et j'y ajoute par celui-ci qu'outre les charges 
n imposées par mon dit testament au bureau de bienfaisance, soit aux pauvres 
» d'Aubel, pour recueillir les legs que je lui ai faits et en exécuter les charges 
» et conditions, je veux et entends encore que le dit bureau de bienfaisance 
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Malheureusement, les prescriptions des fondateurs n*ont pas 
été suivies à la lettre. 11 n'a pas été institué, comme ils le dési- 
raient, de maison de travail, et Ton s'est borné à subsidier les 
maîtres et leurs élèves. 

Les revenus dont on peut disposer sont élevés, et la façon 
dont ils sont employés ne répond certes pas à Tidéal que Ton 
pourrait se faire d'une institution de ce genre. L'administra- 
tion communale d'Aubel s'en rend compte et parait disposée 
à modifier son système dans le sens d'un enseignement plus 
rationnel. 

Il n'est exigé d'autres conditions de l'apprenti que le goût 
pour le métier auquel il se destine et la volonté de rester assidu 
aux enseignements pendant les deux années que durera 
l'apprentissage. Il doit naturellement justifier d'une bonne 
conduite. 

Sitôt admis à bénéficier de la fondation, il reçoit, selon la 
nécessité ou selon les mérites, une allocation de iS à 25 francs 
pour couvrir les frais de premier outillage. Il perçoit en 
outre, pendant toute la durée de l'apprentissage, une somme 
de 5 francs par trimestre. 

S'il montre peu d'assiduité ou si la conduite laisse à désirer, 
toute obligation cesse de la part de la commune et vis-à-vis 
de lui et vis-à-vis du maître. 

Pour ce qui concerne ce dernier, il obtient, à titre d'in- 
demnité, une somme de 15 francs une fois donnés. 

» d^Aubel y établisse le plus tôt qu'il lui sera possible, après mon décès, une 
)) institution de travail et d'instruction pour les enfants, sous la direction 
1) d'une corporation religieuse, si la loi le permet, sinon sous toute autre 
)) direction légale. » 

Par son premier testament, Jean-Simon Nicolai avait légué au bureau de 
bienfisûsance d'Aubel sa part dans le capital et dans les biens menUonnés 
ci-dessus au testament de sa sœur. Un arrêté royal du 3 septembre 1878 a 
remis à Tadministration communale d*Âubel,sauf le droit des tiers, la fonda- 
tion créée par Joséphine et Jean-Simon Nicolai. 
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En i905, la commune d'Aubel a distribué : 

à 22 apprentis 565 francs 

à 43 maîtres 195 — 

pour outils fr. 31.10. 

On le voit, peu nombreux sont ceux qui bénéficient de ces 
largesses» 8oit parce qu'on les connaît peu, soit parce qu'on 
leur attribue trop peu d'importance, et l'administration de la 
fondation est forcée de capitaliser ses revenus, en attendant 
un emploi meilleur (1). 

(i) Le budget pour l'exercice de 1902 éUit ainsi établi : 

FONDATION NICOLAK 
RésuUal des exercices antérieurs. , 

Reliquat du compte de l'exercice 1900 3,715 » 

NATURE DIS RECETTES. 

Chapitre L — Recettes extraordinaires. 

' 1. Redevances sur les briqueteries 1,000 » 

2. Contribution due par la Tisman, occupation Wertz . . 10 » 

Total. . . 1,010 » 
Chapitre II. — Recettes ordinaires. 

1. Fermages ou loyers 2,100 » 

2. Rentes sur particuliers 320 » 

3. Idem sur rÉtat 879 » 

4. Intéréto des sommes en dép6t à la Caisse d'épargne et de 

retraite 200 » 



ToUl. . . 3,499 )) 
Recettes propres à Texercice 1902. 

Recettes extraordinaires 1,010 » 

Recettes ordinaires 3,499 » 

Excédents des exercices antérieurs 3,715 » 

Total général des recettes . . . 8 , 224 » 
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NATDRE DES DÉPENSES. 

Chapitre /. — Dépeiues ordinaires, 

1. Traitement du secrétaire 100 » 

2. Traitement du receveur 130 »> 

3. Contribution foncière 17389 

4. Assurance contre incendie 18 80 

5. Entretien et plantation 300 » 

6. Achat de fumier 100 » 

7. Entretien des orphelins 100 » 

8. Récompenses à distritmer 500 » 

9. Apprentissage de métier 250 » 

10. Achat d*outils 100 » 

11. Enseignement des adultes 800 » 

i^. Imprévus 100 » 



Total. . . 2,672 69 
ChapUre II. — Dépenses extraordinaires. 

i . Contributions à restituer au Bureau de bienfaisance . . 259 63 



Total. . . 259 63 

Dépenses propres à l'exercice 1902. 

Dépenses ordinaires 2,672 69 

Dépenses extraordinaires 259 63 



Total général des dépenses . . . 2,932 32 

RÉCAPITULàTION. 

Total général des recettes 8,224 » 

Total général des dépenses 2,932 32 



Excédent des recettes . . . 5,292 32 
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CHAPITRE II. 
Contrat de travail. 



C est la coutume qui règle les relations des patrons avec les 
ouvriers. Il n'existe entre eux aucune convention écrite. 
Les coutumes sont connues et précisées au moyen d'avis ou 
règlements que la plupart des entrepreneurs affichent dans 
leurs ateliers. Les règles coutumières ne se discutent pas par 
les ouvriers ; semblables à peu près chez tous les patrons, le 
travailleur les connaît de longue date, et le fait de demander de 
l'ouvrage à l'entrepreneur constitue déjà une acceptation du 
règlement affiché. 

Les matières premières étant confiées à l'ouvrier, il s'agit 
ici purement et simplement d'un louage de service. 

L'ouvrier n'est lié au patron par aucun engagement durable; 
chaque remise d'ouvrage constitue un contrat spécial,, et dès 
que les obligations qui en résultent ont été remplies, les par- 
ties sont libres et peuvent contracter à nouveau avec telle 
personne qui peut leur convenir. Pour les ouvriers d'atelier 
seuls, un préavis de huit jours est requis de part et d'autre, 
mais nous nous trouvons ici en dehors du régime économique 
que nous avons à étudier. 

Les commandes sont réparties entre les ouvriers d'après 
leur spécialité; ils doivent se conformer aux indications don- 
nées pour l'exécution de la besogne; la marchandise doit être 
remise en bon état et sans défaut. Les chaussures défectueuses 
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sont laissées pour compte à louvrier négligent, parfois même 
il est fait une retenue pour malfaçon. 

Il ny a pas de délai fixé pour la remise à Tatelier des 
commandes achevées ; parfois, cependant, dans les moments 
de forte activité un délai maximum est assigné à l'ouvrier ; 
s'il est dépassé, les frais de port que nécessitera l'envoi de la 
chaussure sont à la charge de l'ouvrier. 

Un patron a établi ainsi son règlement, tant d'ordre inté- 
rieur que d'ordre extérieur : 

RÈGLEMENT D'ORDRE INTÉRIEUR. 

L*atelier est ouvert, pour les hommes, de 6 heures du matin à 6 heures du 
soir; pour les femmes, de 6 h. 1/2 du matin à 6 h. 1/2 du soir, avec les inter- 
valles de repos comme suit : 10 heures à 10 h. iH; 12 heures à 1 heure et 
4 heures à 4 h. 3/4. 

Article premier. — Il est interdit aux ouvriers et ouvrières de Tintérieur 
de stationner à la porte d'entrée des ateliers aux heures d'entrée et de sortie. 

Art. 2. — Chaque garnisseuse doit rester à la place qui lui a été assignée. 
Elle est responsable des ouvrages qui lui sont confiés. 

Les tiges dont la main-d'œuvre laisserait à désirer seront réparées après la 
journée. 

Art. 3. — Les bobines vides, les aiguilles brisées ou émoussées doivent 
être rendues pour être remplacées. 

Art. 4. — Toute heure supplémentaire sera payée au taux ordinaire, ma- 
joré de 25 p. c. 

Toute absence, même motivée, donnera lieu à une retenue de 25 p. c. 

Art. 5. — Les heures de travail étant affichées, on est tenu de s'y con- 
former. 

RÈGLEMENT D'ORDRE EXTÉRIEUR. 

L'oielier est ouvert, l'été, de 6 heures du malin à 6 h. 1/2 du soir; le lundi 
de 8 heures à 4 heures. 

L'hiver, de 8 heures du malin à 8 heures du soir. 

Article premier. — L'ouvrier est responsable des ouvrages qui lui sont 
confiés. 

Art. 2. -^ Il est tenu de rentrer les dits ouvrages en parfait état et sans 
défaut de éonfection. 
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11 doit réparer à ses frais les chaussures mal confectionnées. Les pièces 
défectueuses sont remplacées. 

ART. 3. — Les chaussures mal confectionnées pourront être consenrées au 
prix du gros. 

ART. 4. — Le total de la façon ne sera payé que pour les ouvrages bien finis 
et sans défauts. 

Art. 5. — Une retenue de 10 à 20 p. c. sera faite pour malfaçon des chaus- 
sures défectueuses. 

Art. 6. — Les formes et les chaussures confectionnées devront être 
remises à Tatelier pour obtenir d'autres ouvrages. 

Art. 7. — Chaque ouvrier est tenu de faire annoncer son arrivée au moins 
une heure d'avance, afin d'obtenir de Touvrage en temps utile. 

Art. 8. — Chaque ouvrier doit avoir un carnet de semaine et marquer son 
numéro personnel sur les ouvrages dont il est chargé. 

Art. 9. — Le prix des façons étant afTiché, chacun est censé le connaître. 
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CHAPITRE III 
Le salaire. 



1. Mécanisme du salaire. — Modes de rémunération. 

Le salaire est déterminé par le fabricant sans aucune inter- 
vention étrangère. L'uniformité presque complète des tarifs 
fait que la concurrence est peu sensible entre maîtres cher- 
chant des ouvriers et entre ouvriers cherchant un maître. La 
crise que traverse le métier empêche du reste tout mouvement 
de hausse; cela est si vrai que la réduction très forte du 
personnel montant la grosse chaussure n'a pu enrayer la 
diminution progressive que subissait la façon de cet article. 

Les commandes se font moins pressantes, le relèvement 
des prix des matières premières vient restreindre encore les 
profits de l'entrepreneur, la concurrence mécanique aug- 
mente la production et réduit les prix de vente, autant de 
causes qui ont fait que le salaire suit les nécessités commer- 
ciales et baisse graduellement avec le prix des produits manu- 
facturés. 

Les ouvriers d'atelier (coupeurs et piqueuses) sont payés à 
la tâche, les ouvriers à domicile (monteurs) le sont à la pièce. 

Le salaire est fixé pour chaque genre de chaussure, à la 
paire, selon la qualité, le genre de travail et la pointure. 

Le prix des pièces est généralement affiché au guichet du 
patron; l'ouvrier peut prendre connaissance d'un simple coup 
d'œil du prix établi pour la main-d'œuvre ; il s'entend avec le 
maître s'il ne s'agit pas d'un article courant. 
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La pratique du livret aplanit du reste toute difficulté, puis- 
qu'il contient, outre l'indication de sortie des matières pre- 
mières, celle de la rentrée et du salaire convenu ou fixé par le 
tarif. 

Une tarification type n'existe pas; chaque maître apprécie 
différemment le travail et ne suit pas toujours la même classi- 
fication en groupant les pointures. 

Nous donnons, à titre d'exemples, le prix des façons de deux 
fabricants de la place. 



1^ AilTICLES POUR HOMMES. 

Bottines (à lacer ou à élastiques) semelles blanches . . . 

— — cambrures noires, le pas blanc 

— — semelles et talons notre . . 
Article fort dit de chasse 

— — avec vis 

Grosse chaussure chevillée en croule 

— — en cuir de génisse . 

Articles pour dames. 

Bottines semelles blanches .... 

— talon haut 

— semelles noires 

— talon haut 

Souliers dit Richelieu, semelles blanches 

— — noires . 

— talon haut . . 
Lamballes et pantoufles 

Garçonnets et fillettes 
Semelles noires. 



25 à 27 
0.70 



1.40 
1.30-1.60 
1.60-1.70 

1.80 
1.90-2.00 

1.50 
1.60-1.70 



No» 36 à 39 


32 à 35 28 à 31 


Fr. 1.40 


1.25 0.95 




Semelles blanches 


No» 36 à 39 


32 à 35 28 à 31 


Fr. 1.30 


1.10 0.85 



1.20-1.30 
1.30-1.35 
1.40 
1.50 
1.10 
1.20 
1.30 
L80-0.90.1.00 



21 à 24 



25 à 27 
0.65 



0.50 

21 à 24 
0.40 
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2* Articles pour hommes. 

Elastique ou lacets, mégis, galoche veau verni, ciré ou vachette . fr . 1 .65 

— — satiné (avec sous-bas) galochées i.50 

Chasse empeigne jaune, vachette graissée (vis autour) 1.90 

— croûte (vis autour) 1.80 

Bottines de travail croûte chevillé cuivre 1.35 

— — — bois 1.50 

— empeigne chevillé bois ........ 1.60 

Richelieu satiné mégis jaune ou vachette 1.30 

— serge 1.20 

Pantoufles satiné, croûte ou empeigne 1.00 

— canevas (ordinaires) 0.90 

(Ces articles avec semelle déformée noire, fr. 0.10 en plus.) 

Articles pour dames. 

Bottines boutons ou lacets, mégis chevreau satiné, etc 1.15 

— — en jaune 1.20 

Richelieu croûte satiné ou empeigne 0.90 

— mégis, chevreau verni ou vachette 1.00 

Pantoufles — — — 0.90 

— croûte ou satiné 0.80 

(Pour talons hauts, fr. 0.05 en plus.) 
(Avec semelles noires, fr. 0.10 en pins.) 

Articles pour garçonnets. 

Boutons ou crochets mégis, bon calf (semelles noires) 36 à 39. . . 1.35 

Croûte empeignes ou satiné, chevillé cuivre, 36 à 39 1 . 15 

— — — bois, 36 à 39 1.25 

Articles pour enfants et riLLEiTES. 

Boutons ou lacets, croûte ou satnié, 20 à 22 0.40 

— — — 23 à 25 0.50 

— — — 26 4 28 0.60 

— — — 29à31 0.70 

— — — 32à35 0.85 

— — mégis galochées vernis vachette, etc. 20 à 22. . 0.40 

— — — — 23 4 25. . 0.50 

— — — — 26 4 28. . 0.60 

— — — — 29 4 31. . 0.70 

— — — — 32 4 35. . 0.90 

(Avec semelles noires, 24 4 31, fr. 0.05 en plus.) 
(Avec — 32 4 35, fr. 0.10 en plus.) 
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II. Prix des pièges, salaires effectifs. 

Vouloir déterminer les salaires d une façon scrupuleusement 
exacte serait chose bien hasardeuse, les éléments qui devraient 
servir de base variant d'après les individus. 

Le degré d'activité, l'habileté et les aptitudes personnelles, 
l'âge et le temps consacré au travail, la façon dont la matière 
première a été préparée avî^nt d'être remise à Touvrier et tant 
d'autres circonstances encore sont diversement appréciables 
et doivent cependant venir en ligne de compte. 

Ajoutons à cela la tendance de l'ouvrier soit dans un sens, 
soit dans l'autre, d'exagérer la portée de certains renseigne- 
ments que l'on doit tenir exclusivement de lui et qu'il n'est 
pas possible de contrôler. 

Les coupeurs et les piqueuses travaillent en atelier ; disons 
simplement pour être complet que leur salaire journalier, 
varie pour les premiers entre fr. 5.50 et fr. 1.50 environ; 
pour les secondes, entre' 2 francs et 1 franc. Les apprentis 
reçoivent une rémunération bien inférieure, comme l'indique 
ce tableau de salaire pris chez un fabricant : 

GamUseusesA^ fr. 1.80 par jour Coupeurs, tiges, fr. 3.50 par jour 

1/2 — 1.50 — 

— Apprenti (2 mois) 0.25 — 

— Goupeurmachine 3.50 — 

— Appréteur 1.50 — 



2n« 


1.60 


3m. 


1.10 


4m« 


1.00 


S'- 


0.50 


({me 


0.40 


7me 


0.35 


gm. 


0.25 



Les piqueuses à domicile disparaissent complètement; on 
en trouve quelques-unes encore, mais on ne saurait établir 
leur salaire, même d'une façon approximative. 

C'est en vaquant aux soins du ménage qu'elles s'occupent 
de leur travail industriel ; pour elles cette occupation n'est 
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jamais régulière, jamais elles ne peuvent compter sur une 
besogne certaine. 

Elles cherchent du travail chez tous les patrons ou du 
moins chez plusieurs d'entre eux, et ne possèdent naturelle- 
ment pas de livret de salaire; aussi les éléments font défaut et 
l'on ne pourrait rien affirmer de précis sans risquer de com- 
mettre de graves erreurs. 

Nous pouvons dire cependant que leurs recettes sont très 
minimes et ne sauraient, même dans les semaines les mieux 
remplies, dépassera ou 5 francs au maximum. 

Une ouvrière travaillant à la main et garnissant des tiges 
en croûte et empeigne, nous a dit recevoir fr. 0.03 à la paire; 
elle fournit la poix et le fil et ne parvient pas à terminer plus 
de 18 paires par semaine, à cause de l'irrégularité de la 
besogne. 

Avant de nous occuper du budget des recettes des ouvriers 
monteurs, nous croyons intéressant de donner ici le l'élevé 
complet des salaires payés, à ses ouvriers, par un fabricant 
de Hervé, pendant une semaine (du 15 au 20 juin 1905). 



» 1 


15 


paires 


fr. 23.90 


No» 16 


17 


paires 


fr. 19.20 


2 


18 


— 


25.10 


17 


12 


— 


12.00 


8 


15 


— 


14.80 


18 


11 


— 


7.40 


4 


14 


— 


23.20 


19 


12 


— 


12.00 


5 


11 


— 


11.60 


20 


7 


— 


6.40 


6 


12 


— 


14.40 


21 


12 


— 


18.00 


7 


14 


— 


10.90 


22 


13 


— 


11.40 


8 


12 


— 


17.60 


23 


13 


— 


17.00 


9 


9 


— 


16.40 


24 


10 


— 


9.80 


10 


12 


— 


17.40 


25 


8 


— 


4.40 


11 


14 


— 


19.10 


26 


4 


— 


2.00 


12 


11 


— 


9.25 


27 


12 


— 


19.40 


13 


5 


— 


6.80 


28 


« 


— 


7.20 


14 


11 


— 


14.00 


29 


6 


: 


9.60 


15 


13 


— 


16.15 


30 


5 
Total. 





8.00 
fr. 404.40 



Soit fr. 404.40 pour le montage de 334 paires de bottines. 
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Ces données ne pourraient être complètes que si les 
ouvriers pouvaient être groupés d'après le genre de travail, 
mais nous les croyons suffisantes cependant pour donner une 
idée générale de la somme de travail et des gains hebdoma- 
daires bruts des artisans de tout un atelier. 

Donnons maintenant les relevés de salaires tels que nous les 
avons transcrits dans les livrets des ouvriers : 

\. Jeune homme d'activité moyenne, âgé de 23 à 24 ans, 
travaille avec son père et fabriquent tous deux la grosse 
chaussure. 

Le père s'occupe des soins du ménage et fait les courses, 
son travail se résume à peu de chose; il reçoit fr. 1.70 à la 
paire, ce qui est plus que le salaire des ouvriers de la grosse 
chaussure; il parvient à peine à confectionner une paire et 
demi par jour. 

Le fils ne reçoit guère que fr. 1 .50 à la paire; il fait environ 
deux paires et parfois deux paires et demi par jour et reçoit 
le salaire suivant : 



1902. 




.1903. 




Novembre 8 . . . 


16.00 


Mars 7 . 


. . 16.00 


15 . , 


16.00 


14 , 


. . 15.80 


22 . . , 


16.00 


21 . . 


. 16.00 


28 . . . 


16.00 


28 . 


. . 16.00 


Décembre 6 . . 


16.00 


Avril 4 . 


. . 15.80 


13 , . 


14.40 


11 . 


. . 17.60 


20 . . 


16.00 


18 . 


. . 9.40 Pâques. 


27 . . 


. 12.80 Noël. 


25 . 


. 15.80 


1903. 








Janvier 3 . . . 


14.40 Nouvel an. 


Mai 2 . 


. 15.80 


10 . . 


. 16.00 


9 . 


. . 17.40 


17 


16.00 


16 . 


. . 15.80 


24 . . 


. 16.00 


23 . 


. . 17.80 Ascension. 


31 . . 


. 15.90 


30 . 


. . 16.00 


Février 7 . . 


. 16.00 


Juin 6 . 


. . 11.20 Pentecôle. 


14 . . 


15.70 


13 , 


. . 15.50 


21 . . 


16.60 


20 . 


. . 16.00 


28 . . 


. 8.00 


Total 


. 505.70 
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Soit un total de fr. 505.70 pour 192 jours ouvrables. 
Fournitures pour les deux : environ 50 centimes par 
semaine, plus l'entretien de Toutillage. 

2. Ouvrier de 49 ans, propriétaire de sa maison, père de 
deux enfants, fait la grosse chaussure, reçoit une rétribution 
variable selon qu'il s agit d'articles de chasse ou d'articles de 
Hervé. 



. Avril 4 . 


. 16.23 


H . . 


. 15.75 


18 . . 


. 12.50 


25 . . 


, 15.75 


Mai 2 . 


. . 17.25 


9 . 


. 18.50 


16 . 


. 16.00 


23 . 


. 9.00 


30 . . 


. 20.00 


Juin 6 . 


. . 11.75 


13 . 


. 14.50 


22 . 


. 16.50 


Tout . 


. 183.75 



Pointes . 55 ; chevilles . 15 ; b. de lin 95. 

1 b. de lin; pointes 13. 

Noir 0.10; rivets . (Pâques . ) 

Pointe 1/4; cire. 

Pointes; semences. 

â paquets de chevilles; 1 boule cire. 
Noir . 10 cent . (Ascension . ) 

1 kilog semences; pointe l/4>. , 
Broches 10. (Pentecôte.) 

Pointes 1/4 kilog. 
Pointes et cire. 



Soit 185 francs pour 12 semaines. Il est à noter que les 
chiffres placés en regard des fournitures n'indiquent pas toujours 
les prix d'achat, mais représentent parfois le numéro de la 
marchandise achetée. 

Cet ouvrier ne s'occupe pas pendant une journée normale 
de travail. 

3. Ouvrier très actif, de 29 à 30 ans, ne fait que la 
chaussure chevillée bois, en croûte et empeigne (article de 
Hervé), il reçoit environ fr. 1.60 à la paire. 

Durée de travail très longue, parfois même exagérée; perd 
du temps à faire ses courses; pendant la morte-saison, on le 
fait attendre souvent et même revenir. 
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Il est célibataire et a sa pension chez un cordonnier à qui 
il paye 9 francs par semaine. 

II a environ pour 80 centimes de fournitures par semaine. 



i902.Juin 7 

u 

21 
28 
JuiUet 5 
d2 
19 
26 
2 
9 

16 
23 
30 
6 
13 
20 
27 

11 

18 
25 
31 
8 
15 
22 



Août 



SCDt. 



Cet. 



Nov. 



14.50 


1902. Dec. 6 


19.30 


13 


20.80 


20 


22.30 


27 


19.80 


1903.Janv. 3 


14.20 


10 


16.90 


17 


17.00 


24 


20.20 


31 


19.80 


Fév. 7 


18.45 


14 


22.70 Ktled» Rem. 2! 


10.55 


28 


19.20 


Mars 7 


19.20 


14 


17.20 


21 


20.10 


28 


19.00 


Avril 4 


17.60 


11 


19.20 


18 


18.80 


25 


19.20 


Mai 2 


19.20 


9 


17.60 


16 


17.60 


23 


17.60 


30 



14.50 

16.00 

18.50 

19.00 Noél. 

14. iO Nouvel an. 

15.50 

19.70 

19.90 

19.50 

19.95 

17.20 

18.40 

20.30 

20.20 

21.80 

23.50 

20.25 

17.60 

16.50 

18.40 Pâques. 

12.30 

15.40 

19.00 

18.40 

18.50 

18.50 



Total. 



951.20 



Pour les 52 semaines observées, cela nous donne appro- 
ximativement 900 francs de gain net. puisqu'il faut ajouter 
aux fournitures de chaque semaine les frais pour l'entretien 
et le renouvellement de l'outillage. 

Il est à remarquer que le total du salaire des mois de morte- 
saison (novembre, décembre et janvier) est de 229 francs, soit 
un écart de fr. 1.50 sur les mois de travail normal. 
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4. Ouvrier, 50 ans, travaillant avec son père et sa sœur, 
chacun pour un patron différent, sans travailler le lundi ni le 
samedi après-midi. 

Travaille leté de 5 ou 6 heures à 7 1/4 environ; l'hiver 
dès qu'il fait jour, de 8 à 9 heures. 

Fabrique la chaussure clouée demi-fine homme et femme. 

Courses fréquentes chez le patron où il attend parfois assez 
longtemps sa besogne. 

Compte environ fr. 1.75 de fournitures à la semaine. 



1903. 
Janvier 



Février 



Mars 



Avril 



Mai 



17 
24 
31 

7 

14 
21 
28 

7 

U 
21 
28 

11 
18 
25 
2 
9 
16 
23 
30 



20.35 
17.95 
17.95 
17.50 
15.40 
18.75 
21.75 
13.95 
18.50 
21.65 
21.80 
17.55 
18.00 



Juin 



Juillet 



Août 



6 

13 
20 
27 

4 
11 
18 
25 

1 

8 
15 
22 
29 



14.70 Pâqies. Septembre 5 . 

20.15 12 . 

20.95 19 . 

19.45 26 . 

19.95 

16.60 Ascension. Total 

17.95 



10.25 Pentecôte . 

18.50 

18.85 

18.75 

19.25 

20.85 

18.10 

18.40 

18.50 

20.55 

12.25 rête 4e Herre. 

19.25 

21.10 

21.20 

21.25 

19.95 

19.80 



687.65 



pour 57 semaines ce qui donnerait un gain net de fr. 622.90 

5. Jeune fille de 20 à 22 ans, travaillant dans le même 
atelier et dans les mêmes conditions que son frère n° 4. 
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Ne fait que la chaussure clouée (fine chaussure), fillette et 
garçonnet. 



1902. 










Septembre 13 . . . 


16.80 


Mars 


21 . . 


. 13.80 


20 . . . 


15.70 




28 . . 


. 15.80 


27 . . . 


15.80 


Avril 


4 . . 


. 17.00 


Octobre 4 . . . 


15.00 




11 . . 


. 15.30 


11 . . . 


15.90 




18.. 


. 13.00 Pâques. 


18 . . . 


16.00 




25 . , 


. 15.40 


25 . . 


16.50 


Mai 


2 . . 


. 17.80 


31 . . 


14.90 




9 . 


. 15.30 


Novembre 8 . . 


11.00 




16 . 


. 15.80 


15 . . 


14.90 




23 . 


. 12.90 Ascension 


22 . . 


13.00 




30 . 


. 15.30 


29 . . 


9.80 


Juin 


6 . 


. . 10.00 Pentecôte 


Décembre 6 . . 


12,90 




13 . 


. 14.80 


13 . . 


14.00 




20 . 


. . 14.80 


20 . . 


13.70 




27 . 


. 15.80 


27 . . 


16.90 Noél. 


Juillet 


4 . 


. 16.80 


1903. 










Janvier 3 . . 


. 12.00 




11 . 


. . 15.90 


10 . . 


11.00 




18 . 


. . 13.80 


17 . . 


13.90 




25 . 


. . 12.90 


24 . . 


. 15.50 


Août 


1 . 


. . 16.00 


31 . . 


13.90 




8 . 


. 15.00 


Février 7 . . 


. 16.60 




15 . 


. . 11.60 rèUdeHme. 


14 . . 


. 14.90 




22 . 


. . 14.20 


21 , . 


. 15.60 




29 . 


. . 15.80 


28 . . 


. 16.50 


Septembre 5 . 


. . 15.80 


Mars 7 . . 


13.70 




12 . 


. . 14.90 


14 . . 


. 15.00 




19 . 


. . 15.80 



Total. 792.70 

pour l'année entière, soit un gain net de fr. 714.70. 

6. Jeune apprenti de 15 ou 14 ans ne fait que la chaussure 
d'enfant, article grossier, de fr. 0.40 à 0.70, son patron cor- 
rige et achève sa besogne, mais il fait la bottine presque seul. 
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Travaille de 6 1/2 à 8 heures environ, avec les repos néces- 
saires à 8, 12 et 4 heures. 



Mai 


25 . 


. . 4.70 


Juillet 27 . . 


. 4.90 


Juin 


1 . 


. . 4.20P€iilecôle 


Août 3 . . 


. 5.20 




8 . 


. . 4.60 


10 . . 


. 2.30 réledefiem. 




15 . 


. . 3.60 


17 . . 


. 5.20 




22 . 


. 4.85 


24 . . 


. 4.80 




29 . 


. 3.05 


31 . . 


. 4.80 


Juillet 


6 . 


. 4.60 


Septembre 7 . . 


. 4.30 




13 . , 


. 4.70 


14 . . 


. 4.90 




20 . . 


. 4.60 


21 . . 


. 4.30 



Total. 79.60 

pour 18 semaines, mais il est à noter qu il ne perçoit pas la 
totalité de son salaire, son maitre en touche une partie que 
nous n'avons pu déterminer. 

7. Jeune homme de 22 à 25 ans, travaillant avec deux 
camarades, dont le jeune apprenti qui précède, fabrique 
exclusivement la chaussure de femme ^molière et à tige) clouée, 
travaille normalement et d'une façon régulière, été comme 
hiver, et avec repos de 6 1/2 à 7 ou 8 hetires, perd assez 
bien de temps à faire ses courses et a environ fr. 1.75 de 
fournitures par semaine (chevilles, cuivre, pointes, cire, fil, 
repassage des outils). 



1902. 




Octobre 25 . 


. . 15.80 


Août 23 . 


. 12.50 Fête de Hervé. 31 . . 


. 16.90 Toussaint 


30 . 


. 19.40 


Novembre 8 . 


. 12.60 


Septembre 6 . 


. 20.75 


15 . 


. 21.75 


13 . 


. 20.30 


22 . 


. . 21.10 


20 . 


. 21.25 


29 . 


. 2i.l5 


27 . 


. 18.05 


Décembre 6 . 


. 20.75 


Octobre 4 . 


. 17.75 


13 . 


. 22.35 


11 . 


. 18.30 


20 . 


. . 23.60 


18 . 


. 19.10 


27 . . 


. 18.45 NoeX 
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1903 


, 




3fai 


23 . , 


. 19.10 Ascension. 


Janvier 


3 . . 


. 19. 50 Nouvel an. 


30 . .. 


. 25.70 




10 . . 


. 24.00 


Juin 


6 . . 


. 16.25 Penlecôte. 




17 . . 


. 23.30 




13 . . 


. 20.55 




24 . . 


. 24.45 




20 . 


. 24.10 




31 . . 


. 18.35 




27 . 


. 20.30 


Février 


7 . . 


. 18.50 


Juillet 


4 . 


. 26.20 




14 . . 


. 24.70 




11 . 


. 21.60 




21 . . 


. 24.30 




18 . 


. . 23.30 




28 . . 


. 20.90 




25 . 


. . 24.80 


Mars 


7 . . 


. 20.50 


ÂoiH 


1 . 


. . 22.90 




14 . 


. 26.75 




8 . , 


. . 24.55 




21 . 


. 25.50 




15 . 


. . 8.90 PêiedfHene. 




28 . 


. 24.70 




22 . 


. . 19.15 


Avril 


4 . 


. . 23.00. 




29 . 


. . 21.70 




11 . 


. 22.50 


Septembre 5 . 


. . 23.05 




18 . 


. . 13.90 Pâques. 


12 . 


. . 22.05 




25 . 


. . 23.15 




19 . 


. . 21.95 


Mai 


2 . 

9 . 

16 . 


. . 19.05 
. . 24.15 
. . 25.40. 




26 . 


. . 18.65 






Total 1,211.25 


pour 


58 se 


îmaines, ce 


qui nous 


donne 


un salaire net de 


fr. 1,110. 











8. Ouvrier d*Âubel, 45 ans, fait tous les, genres, cloué et 
chevillé, article de femme et d*homme; doit aller à Hervé deux 
ou trois fois par semaine; ses fournitures, voyage compris : Sou 
4 francs par semaine. 

Durée du travail : de 5 heures à la nuit avec repos. 

A un apprenti ; travaille le lundi. 



1902. 






Février 


7 . 


25.20 


Décembre 


10 . . 


16.00 




14 . . 


22.90 




17 . . 


18.00 




21 . . 


18.60 




24 . . 


10.80 




28 . . 


12.20 


1903. 






Mars 


7 . . 


18,70 


Janvier 


3 . . 


13.10 }(orletNoire|.Ai. 


14 . 


18.30 




10 . . 


14.50 




21 . . 


19.05 




17 . . 


15.50 




28 . . 


25.60 




24 . . 


23.40 


Avril 


4 . . 


18.60 




31 . . 


15.70 




11 . . 


28.15 
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Avril 


18 . . 


14.40 Pâques. 


Juillet 


18 . . 


19.30 




25 . . 


21.80 




25 . . 


18.75 


Mai 


2 . . 


25.00 Août 


1 . . 


20.00 




9 . . 


18.60 




8 . . 


21.20 




16 . . 


18.35 




15 . . 


11.00 rêU de Bme. 




23 . . 


15.00 Ascension 


, 


22 . . 


16.50 




30 . . 


24.00 




29 . . 


21.30 


Juin 


6 . . 


26.20 Pentecôte 


Sept. 


5 . . 


17.40 




U . . 


24.20 




12 . . 


15.00 




20 . . 


23.55 




19 . . 


17.10 




27 . . 


20.95 




26 . . 


19.35 


Jiiillpt 


1 


21 60 








JUlllCi 


11 . . 


21.70 




Total 809.55 



soit fr. 681.^45 de gain net pour 42 semaines. 

9. Homme marié, 27 ans^ père de deux enfants, habite une 
maison appartenant à son beau-père,très actif, fait la chaus* 
sure moyenne, article d'enfant, à raison de fr. 0.60 à 0.75 
la paire; achève jusqu'à 15 paires par jour. Travaille de 5 à 
7 heures en été, de 7 1/2 à 11 heures en hiver, avec les repos 
à 8, 12 et 4 heures. 



Mars 21 . 


. 27.50 


Juin 


27 . 


. . 31.15 


28 . 


. 32.75 


Juillet 


4 . 


. . 29.20 


Avril 4 . 


. . 32.80 




11 . 


. 24.20 


11 . 


. . 40.55 




18 . 


. . 22.40 


18 . 


. 26.40 PÂques. 




25 . 


. 29.15 


25 . 


. . 37.75 


Août 


1 . , 


. 18.50 


Mai 2 . . 


. 34.60 




8 . 


. 23.40 


9 . 


. 33.67 




15 . . 


. 13.50 FéU de Eem 


16 . , 


. 30.50 




22 . 


. 20.25 


23'. . 


. 23.80 Ascension. 




29 . . 


. 20.10 


30 . . 


. 33.70 


Septembre 


5 . . 


. 21.40 


Juin 6 . . 


. 27.70 Pentecôte. 




12 . . 


. 17.33 


13 . . 


. 40.80 




19 . , 


. 17.51 


20 . . 


. 28.30 




26 . . 


. 18.75 



ToUl. 757.68 

pour 28 semaines, ce qui fait environ 700 fr. de salaire net. 
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10, H, 12. Trois ouvriers, frères, de Battice, louent une 
chambre 5 francs par mois et travaillent dans le même local, 
chacun pour son compte et pour un patron différent. 

Ils ont un apprenti qui fait les courses et dont ils corrigent 
Fouvrage. 

Ils travaillent généralement de 6 heures du matin à 7 heures 
du soir, (même le samedi). Les deux aines chôment le lundi; 
le plus jeune qui cherche à faire des économies, en vue de son 
mariage, travaille le lundi comme les autres jours. 

L'ainé, âgé de 58 ans, ne fait que la chaussure d'homme 
(clouée) à fr. 1.70. Il a touché les sommes suivantes : 

1903. 

Février 21 . . . 22.25 Mai 

28 . . . 20.75 
12.50 
23.00 
17.50 
16.85 
18.10 
21.20 

14.90 Pâques. 
22.45 

soit, pour 18 semaines, à peu près 310 francs de salaire net. 
Le second, 50 ans, ne fait que la chaussure de femme 
(clouée) à fr. 1.55 environ et a reçu : 
1903. 

Mai 9 . . . 19. iO Juin 6 

16 . . . 23.80 13 

23 . . . 21. 30 Ascension. 20 

30 . . . 18.15 

Le troisième prépare et finit les chaussures qui doivent 
être cousues à la machine; il reçoit environ 1 franc à la paire 
et fait 22 ou 25 paires par semaine. 

15. Ouvrier d'Aubel, 27 ans, fait la chaussure clouée article 
de femme, molière et à tige, ne confectionne que rarement le 
soulier d'homme. 



Mars 



Avril 



7 

14 
21 
28 

4 
11 
18 
25 



Juin 



2 . 


. . 18.50 


9 . 


. 22.25 


16 . . 


. 21.25 


23 . 


. 1.25 


23 . 


, . 18.80 


30 . 


. 20.40 


6 . 


. . 13.60 Pentecôte. 


13 . 


. . 16.00 


20 . 


. . 21.00 



345.55 



14.15 Pentecôte. 
20.60 
19.90 
137.00 
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Durée du travail : été, de 4 heures du matin à 8 heures 
du soir; hiver, de 7 du matin à 6 1/2 ou 7 heures du soir. 

Fournitures : fr. 1.75 environ. Voyages : fr. 2.55 en 
moyenne. Loyer : 200 francs. Non marié, habite avec un frère^ 
deux sœurs et les parents. Il a reçu les sommes suivantes : 

Juillet 



i9 17.70 

26 \ 34.40 

Août 2 I — Mars 

9 \ 35.40 

16 / — 

23 21.60 

30 17.15 

Septembre 6 \ 25.90 

13 / - 

20 ) 29.40 

27 / ~ 

Octobre 4 U.85 

11 12.30 

18 22.45 

25 22.15 

31 18.00 

Novembre 8 21.75 

15 ) 30.60 

22 / — 

29 24.75 

Décembre 6 19.05 

13 26.10 

20 24.90 

27 26.25 

Janvier 3 29.70 

10 31.05 

17 15.30 



Février 



24.. 

31. 

7. 

14. 



15.90 
15.60 
11.25 
14.40 



Avril 



Mal 



Juin 



Février 21 15.30 

28 \ 26.55 

14 \ 33.50 

21 / - 

28 23.65 

4 21.85 

11 22.95 

18 24.60 

25 23.75 

2 26.40 

9. .... . 18.75 

16 27.40 

23 26.60 

30 J 33.90 

6 I - 

14 { 31.30 

20 j — 

27 24.35 

Juillet 4 21.50 

11 24.45 

18 23.10 

25 14.00 

1 14.40 

8 14.10 

15 j 26.05 

22 ( — 

29 15.10 

5 14.80 

12 5 22.90 

19 I - 

26 12.60 



Août 



Sept. 



Total. 1,161.75 
Il nous est impossible de préciser exactement le nombre 
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de semaines observées; ce livret donne des salaires par 
semaine et parquinzame; pour fixer ceux-ci, nous avons dû 
nous en rapporter à la mémoire de l'ouvrier, qui a pu ne pas 
lui être fidèle. 

14. Un ouvrier âgé de 27 ans, habitant Aubel, marié, père 
de deux enfants, paie 9 francs par mois pour deux petites 
places, travaille dans sa chambre à coucher; il est candidat 
facteur, ce qui l'occupe plusieurs heures par jour. 

Garçon actif, fait la chaussure de fillette à fr. 0.80 la 
pièce, et occupe un apprenti. 

Il compte environ fr. 1.75 de fournitures, avec les frais de 
voyage 2,50 à 5 francs par semaine, et a obtenu : 



Février 23 . 


12.80 


Juin 15 . 


15.15 


Mars 


2 . . 


7.20 


22 . . 


7.85 Fête d' Aubel 




9 . 


22.35 


29 . 


20.90 




16 . 


15.40 


Juillet 6 . 


20.05 




23 . 


19.00 


13 . 


14.35 




30 . 


20.30 


20 . 


23.30 


Avril 


6 . . 


14.10 Pâques. 


27 . 


. 18.90 




13 . 


. 19.90 


Août 3 . 


11.15 




20 . 


31.65 


10 . 


. 15.40 




27 . 


14.00 


17 . 


16.10 


Mai 


4 . . 


10.70 


24 . . 


13.00 




11 . 


34.30 


31 . 


11.70 




18 . 


11.70 Ascension 


Sept. 7 . , 


20.10 




25 . 


19.75 


14 . 


18.50 


Juin 


1 . 


15.05 PentecM^te. 


21 . 


15.85 




8 . 


. 21.70 


28 ; 


. (11.20 
M3.00 



ToUl. 556.40 

soit, pour 53 semaines, environ fr. 465.90 de gain net. 

15. Ouvrier marié, 43 à 44 ans; très actif, mais il produisait 
davantage il y a un ou deux ans. Travaille en été de 3 1/2, 
4 heures du matin à 7 heures du soir ; repos : une demi heure 
à midi et un quart d'heure à 8 heures et à 4 heures; en hiver : 
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de 7 1/2 OU 8 heures du matin à 11 heures ou minuit. Fait la 
chaussure clouée (femme, fillette et garçonnet). Il y a 7 ou 
8 ans, il recevait fr. 0.25 de plus à la paire, mais fait main- 
tenant une paire de plus chaque jour et a touché les salaires 
suivants : 



Juin 



Juillet 



Août 



Sept. 



Cet. 



Nov. 



Dec. 



1902. 




1903. 




21 . 


. . 26.20 Assompt. 


Janvier 3 . . 


. 19.20 


28 . 


. 23.25 


10 . . 


. 19.30 


t 5 . , 


. 18.25 


17 . . 


22.50 


12 . 


, . 17.50 


24 . . 


17.75 


19 . 


. . 24.60 


31 . . 


. 19.75 


26 . . 


. 25.55 


Férrier 7 . . 


18.80 


2 . . 


. 26.85 


14 . . 


21.00 


9 . 


. 22.45 


21 . . 


. 17.35 


16 . 


. 14.80 


28 . . 


22.40 


23 . 


. . 26.10 


Mars 7 . . 


. 17.00 


30 . 


. 23.20 


14 . . 


23.85 


6 . 


. . 23.75 


21 . . 


26.40 


13 . 


. 17.50 


28 . . 


. 27.10 


20 . 


. 24.50 


Avril 4 . . 


23.60 


27 . . 


. 21.00 


11 . . 


. 26.75 


A . . 


. 21.00 


18 . . 


19.00 Pâques. 


11 . . 


. 21.10 


25 . . 


24,95 


18 . , 


. 20.60 


Mai 2 . . 


. 23.80 


25 . . 


. 20.40 


9 . . 


25.15 


31 . . 


. 16.90 Toussaint. 


16 . . 


. 23.50 


8 . . 


. 21.40 


23 . . 


28.20 


15 . . 


. 18.80 


30 . . 


. 31.40 


22 . . 


. 22.50 


Juin 6 . . 


. 21.00Pentecote 


29 . . 


. 20.00 


13 . . 


. 33.75 


6 . 


. 13.40 


20 . . 


. 30.85 


13 . . 


. 23.00 


Total . 


.1,181.10 


20 . . 


. 24.80 






27 . . 


. 17.35 Noël. 







soit, pour 55 semaines, à peu près 1 ,064 francs de salaire net. 

16, Ouvrier marié de 55 à 54 ans, ayant 5 enfants, partage 
son atelier avec un jeune homme de 21 ans et emploie un petit 
apprenti (son parent), qui fait les courses dont il achève la 
besogne; travaille de 5 1/2 du matin à 10 heures du soir. Repos : 
1 heure à midi, un quart d'heure à 4 heures; assez actif, fait 
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la chaussure d'homme clouée, à fr. 1.70; son patron qui lui 
vend certaines fournitures, lui retient chaque semaine environ 
fr. 0.80 de son salaire. 

Il habite un petit réduit mal éclairé, mal aéré. 

Il utilise environ pour fr. 1.85 de pointes par semaine et 
a reçu : 

Avril 



Février 7 ÎO.iO Avril 18 

U i9.70 25 

21 20.80 Mai 2 

28 19.35 9 

Mars 7 18.00 16 

14 21.30 23 

21 18.10 30 

28 19.60 Juin 6 

Avril 4 23.50 13 

11 18.60 20 



15.80 Pâques. 
21.90 
22.00 
21.10 
23.20 
6.90 malade. 
24.10 
15.60 
22.90 
2i.20 



Total. 394.05 
soit^ pour 20 semaines, environ fr. 378.05 de gain net 

Matériel. 

2 limes par an fr 

2 roulettes 



2 râpes . 
8 fers. . 
2 tranchets 
2 pinces . 

1 grand marteau. 

2 petits marteaux 

17. Ouvrier de 21 ans, fait la chaussure de femme, 
fillette et garçonnet à fr. 1 .00, 1 .15, 1 .25, se plaint de devoir 
souvent attendre la besogne, le patron le fait parfois revenir 
pour gagner du temps. Pendant 4 semaines il a touché les 
sommes suivantes : 



1.00 à 1.25. 

1.75et2.25. 

0.85 

1.00 pièce. 

. 55 (5 francs par an) . 

1.50 à 2.00 

2.25 

1.14. 



Mai 30 

Juin 6 

13 

20 



Total 



18.60 
9.80 
17.65 
16.15 
62.20 



(Pentecôte) 
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18. Ouvrier 27 à 28 ans^ actif, ne fait que la chaussure fine 
(moyenne; jamais la grosse), travaille avec l'ouvrier qui suit 
chez un ami, paie une redevance à la semaine (fr. 0.50 ou 
1 franc) à celui-ci qui, en retour, prête son atelier, fournit la 
boullie, le verre, l'éclairage et le chauffage, etc.; à notre arrivée, 
il est occupé à confectionner une paire de chaussures sur 
mesure pour laquelle il reçoit 4 francs; il a toujours de l'ou- 
vrage, se ressent peu de la morte-saison, perd peu de temps 
pour aller chercher la besogne et a reçu les salaires suivants : 



1902. 








1903. 






Juin 


28 . . 


. 15.70 




Janvier 


3 . . 


. 18.20 


Juillet 


5 . . 


. 20.50 






10 . . 


. 15.05 




12 . . 


. 17.60 






17 . . 


. 16.65 




19 . . 


. 19.35 






24 . . 


. 24.80 




26 . . 


. 10.05 






31 . . 


. 16.55 


Août 


2 . , 


. 10.05 




Février 


7 . 


. 15.35 




9 . . 


. 18.55 






14 . 


. 17.60 




16 . . 


. 20.85 






21 . . 


. 17.80 




23 . . 


. 13.65 






28 . . 


. 20.85 




30 . . 


. 17.85 




Mars 


7 . . 


. 16.70 


Sept. 


6 . . 


. U.45 






14 . 


. 22.10 




13 . . 


. 18.75 






21 . 


. 18.80 




20 . . 


. 16.05 






28 . 


. 18.85 




27 . , 


. 20.25 




Avril 


4 . . 


. 17.35 


Oct. 


A . . 


. 18.05 






11 . 


. . 15.40 




11 . . 


. 18.00 






18 . 


. 19.25 




18 . . 


. 16.45 






25 . 


. . 16.25 




25 . 


, 15.75 




Mai 


2 . 


. 20.00 




31 . 


. 24.80 






9 . 


. . 22.55 


Nov. 


8 . . 


5.85 (malade) 




16 . 


. . 20.65 




15 . 


. . 15.20 






23 . 


. . 16.05 Ascension 




22 . 


. . 19.75 






30 . 


. . 15.00 




29 . 


. . 15.25 




Juin 


7 . 


[ ' 31.00 


Dec. 


6 . 


. . 15.95 






13 . 




13 . 

20 . 


. . 20.50 
. . 15.20 






20 . 


. . 17.05 














27 . 


. . 19.10 




Total . 


. . 903.35 


pour 


52 sen 


laines; encore 


faut-il déduire i 


à 12 p. c. poui 


fournitures, 


ce qui fait environ fr. 794.95, 
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19. Jeune homme de 18 ^ns, d'activité moyenne, travaillant 
dans le même atelier que Touvrier qui précède, ne fait que la 
chaussure pour fille et garçonnet, travaille dans les mêmes 
conditions que l'ouvrier n"* 18, mais pour un patron différent; 
il lui a été payé : 



1902. 




13 . 


. . . 12.30 


Mai 17 . . 


. . 11.75 


20 . 


. . . 6.10 


U . . 


. . 16.80 


27 . 


. . . 9.65 


3i . . 


. 10.00 


1903. 




Juin 7 . . 


. . 20.40 


Janvier 3 . 


. . . 17.65 


14 . . 


. 13.40 


10 . 


. . . 14.60 


21 . . 


. 11.70 


17 . 


. . 13.20 


28 . . 


. 14.55 


24 . 


. . 15.00 


JuiUet 5 . . 


. . 12.60 


31 . 


. . . 13.00 


12 . . . 


. 15.05 


Février 7 . 


. . 13.70 


19 . . 


. 18.00 


14 . 


. . 16.00 


26 . . 


. 15.35 


21 . 


. . 13.10 


Août 2 . . 


. 16.70 


28 . 


. . 16.95 


9 . . , 


. 15.00 


Mars 7 . . 


. . 16.55 


16 . . 


. 13.85 


14 . 


. . 14.60 


23 . . 


. 14.25 


21 . 


. . 14.30 


30 . . . 


. 15.60 


28 . 


. . 14.90 


Septembre 6 . . 


. 16.15 


Avril 4 . 


. . 14.60 


13 . . , 


. 13.75 


11 . . 


. . 16.10 


20 . . . 


. 14.60 


18 . . 


. . 12.60 


27 . . . 


. 7.15 


25 . , 


. . 14.45 


Octobre 4 . . 


. 13.55 


Mai 2 . . 


. . 18.85 


11 . . . 


. 14.35 


9 . . 


. . 20.2.^ 


18 . . . 


. 14.15 


16 . . 


. . 20.85 


25 . , . 


. 14.10 


23 . . 


. . 14.35 


31 . . . 


. 14.10 


30 . 


. . 21.60 


Novembre 8 . . . 


. 14.30 


Juin 7 . 


. . 11.60 


15 . . . 


. 11.70 


13 . . 


. . 20.40 


22 . . . 


. 5.25 


20 . , 


. . 16.10 


29 . . . 


. 11.85 




Décembre 6 . . 


. 12.80 


Total. . 836.15 


Pour 58 sems 


lines, soit 


fr. 752.55 après déduction de 


10 p. c. pour fou 


rnitures et 


réparations de 1' 


outillage. 



20. Ouvrier de 25 à 27 ans, travaillant avec ses deux frères 
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dans une petite chambre au second étage, habitent une 
maison louée par la mère. Le plus jeune, apprenti depuis un 
an, est initié par laine. 

Ils se plaignent de ce que le patron les fait attendre quand 
ils vont chercher la besogne, souvent on leur demande de 
repasser une heure plus tard. A la mauvaise saison (novem- 
bre, décembre et janvier), ils ne fabriquent que 5 ou 6 paires 
par semaine. Pendant ces mois, le patron c( n'est pas gêné » 
de les engager à s'adressser à d'autres maisons pour recevoir 
de la besogne. 

Ces renseignements sont, toutefois, controuvés par les 
relevés de salaire ci-après et donnent la mesure de la con- 
fiance que Ton doit attribuer à ces plaintes. 

L'ainé fait la chaussure de femme demi-fine k 90 centimes, 
mais est peu actif. Voici par semaine le salaire qu'il a réalisé : 

26 ... . 12.60 
Août 2 . . . . 12.50 

9 . . . . 15.50 

16 ... . 13.20 

23 ... . 12.45 

30 ... . 15.20 
Septembre 6 . . . \ 5.70 

13 . . . 13.40 

20 ... . 13. iO 

27 ... . U.55 
Octobre 4 . . . . 13.75 

11 ... . 11.10 

18 ... . 14.65 

25 ... . 12.30 

31 ... . 12.85 
Novembre 8 . . . . 12.35 

15 ... . 12.00 

22 ... . 11.10 

29 ... . 13.70 

Décembre 6 . . . . 12.85 

13 ... . 11.70 

20 ... . 11.90 

27 ... . 11.55 



1902. 






Mars 


i . . . 


. 12.70 




8 . . . 


. 12.10 




15 . . . 


. 16.10 




22 . . . 


. 12.75 




29 . . . 


. 9.50 


Avril 


1 . . 


. 15.50 




8 . . 


. 15.40 




15 . . . 


. 14.60 




22 . . . 


. 12.10 




29 . . . 


. 14.10 


Mai 


3 . . 


. . 10.85 




10 . . 


. . 15.05 




17 . . 


, . 10.40 




iè . . 


. 13.00 




31 . . 


. 9.95 


Juin 


7 . . 


. 14.85 




U . . 


. . 9.10 




21 . . , 


. 11.30 




28 . . , 


. 15.15 


Juiilet 


5 . . 


. . 11.40 




12 . . 


. 13.00 




19 . . 


8.25 
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1903. 










Janvier 


3 . . . . 13.90 




10 . 






7.80 




17 . 






8.70 




24 . 






. 11.50 




31 . 






8.90 


Février 


7 . 
U . 
21 . . 

28 . 






, 10.10 

. 13.50 

11.55 

. 12.75 


Mars 

Tfc 


7 . 
14 . 
21 . 

28 . . 






. 11.40 

8.90 

. 12.25 

10.50 



Avril 



Mai 



Juin 



4 . . . . 12.50 

11 ... . 15.70 

18 . . ! . 13.30 

25 ... . 11.70 

2 . . . . 14.10 

9 . . . . 12.25 

16 ... . 11.80 

23 ... . 11.25 

30 ... . 14.95 

6 . . . . 7.40 

13 ... . 11.10 

20 ... . 11.40 



ToUl. 856.65 



Pour 70 semaines, soit, avec une déduction de 10 p. c, 
environ fr. 770.99 de gain net. 

21. Un jeune homme de 15 1/2 à 16 ans, frère du précé- 
dent, fait la chaussure d'enfant; il est très actif et dépassera 
rapidement son aine; il a gagné, en 1905 



Mai 



Juin 



Janvier 17 . . 


. 5.50 


24 . . 


7.80 


31 . . 


8.15 


Février 7 . . 


6.40 


U . . 


. 3.80 


21 . . . 


5.20 


28 . . . 


4.70 


Mars 7 . . . 


8.30 


14 . . . 


5.80 


21 . . 


10.80 


28 . . 


12.70 


Avril 4 . . . 


12.20 



11 . . 


. 11.85 


18 . . 


. 10.20 


25 . . 


. 10.30 


2 . . 


. 12.30 


9 . . 


. 11.20 


16 . . 


. 11.30 


23 . . 


9.80 Ascension 


30 . . 


. 12.70 


6 . . 


8.30 Pentecôte. 


13 . . 


. 11.65 


22 . . 


. 10.90 



ToUl 



211.35 



Soit, pour 23 semaines, environ fr. 190.20 de salaire net. 

22. Un apprenti de 14 ans, frère des deux ouvriers n'* 20 et 
21, fait la chaussure demi-fine de différentes pointures, se fait 
de 5 à 6 francs par semaine, il travaille chez un petit patron, 
et ne possède pas de livret de salaire. 
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23. Un jeune homme de 21 ans, sur le point de partir pour 
le régiment, travaillant régulièrement de 6 heures du matin à 
10 heures du soir avec les repos nécessaires, fait la chaussure 
clouée de femme et garçonnet spécialement (molière et à 
tige); il compte environ fr. 1.50 de fournitures à la semaine et 
a gagné : 



1902. 






Mai 


2 . . 


. 15.30 


Nov. 


22 . . 


. 12.60 




9 . . 


. 17.60 




20 . . 


. 16.20 




16 . . 


. 17.50 


Dec 


7 . . 


. 13 40 




23 . . 


. 11.58 




U . . 


. 14.40 




30 . . 


. 17.70 




20 . . 


. 14.80 


Juin 


6 . . 


. 11.95 




27 . . 


. 13.50 




13 . . 


. 15.30 


1903. 








20 . . 


. 28.70 


Janvier 


3 . . 


. 9.90 




27 . . 


. 19.80 




10 . , 


. 10.70 


Juillet 


4 . 


. 18.08 




17 . . 


. 13.15 




11 . 


. 18.40 




24 . 


. 15.10 




18 . 


. 17.10 




31 . 


. 14.20 




25 . 


. 14.90 


Février 


7 . . 


. 17.70 


Août 


1 . 


. 17.10 




U . 


. 15.50 




8 . 


. 15.00 




21 . 


. 15.50 




15 . . 


9.09rê(edeB«rTt. 




28 . 


. . 14.50 




22 . 


. . 14.90 


Mars 


7 . 


. . 15.40 




29 . 


. . 14.10 


• 


14 . 


. . 16.20 


Sept. 


5 . 


. . 14.80 




21 . 


. . 16.30 




12 . 


. . 13.20 




28 . 


. . 16.80 




19 . 


. . 15.60 


Avril 


4 . 

11 . 


. . 16.30 
. . 17.10 




26 . 


. . 15.45 












18 . 


. . 11.70 




Total. 


. . 693.70 




25 . 


. . 19.60 









Soit, pour 45 semaines, environ fr. 626.20 de gain net. 

24. Ouvrier de 29 à 50 ans, actif, a établi son atelier dans 
une petite chambre qu'il loue fr. 4.50 par mois; il a beaucoup 
voyagé et a travaillé en fabrique, à Bruxelles, Liège et Verviers, 
il possède un outillage très complet (^45 outils de fr. 1,50 en 
moyenne). Travaille de 5 h. 1/2 du matin à 10 heures du soir 
l'été et, l'hiver, dès qu'il fait jour,jusqueassezavantdanslanuit. 
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A notre première visite (juin 1903), il ne faisait que la 
chaussure demi-fine clouée, et se plaignait peu de la morte- 
saison. En octobre 1903, il fabriquait tous les genres, le gros, 
le fin, le chevillé bois et cuivre, et disait, à ce moment, subir 
un fort ralentissement dans sa besogne. 

Il nous avait dit, la première fois, qu'il manquait rarement 
d'ouvrage, tandis qu'à notre seconde visite, il nous déclare que 
le patron le fait souvent attendre au guichet. Il a un apprenti 
qui, travaillant depuis un an et demi environ, gagne de 4 à 
5 francs par semaine; il lui donne un pourboire chaque 
semaine, mais conserve le salaire; à la Toussaint, il lui donnera 
son gain complet. 

Ses frais de fournitures s'élèveraient à fr.2.50, ce qui nous 
parait exagéré. Il a obtenu les salaires suivants : 



1903. 






20 . 


. . 21.00 


Février 21 . 


. . 20.90 




27 . 


. . 20.00 


28 . . 


. 20.25 


Juillet 


4 . 


. . 18.10 


Mars 7 . 


. 19.95 




11 . 


. . 20.25 


14 . 


. 21.85 




18 . 


. . 17.10 


21 . , 


. 19.70 




25 . 


. 20.25 


28 . . 


. 21.45 


Août 


1 . 


. 18.10 


Avril 4 . . 


. 20.70 




8 . 


. 19.95 


11 . , 


. 23.45 




15 . 


. . 12.85 réiedt Hem 


18 . 


. 15.65 




22 . 


. 19.15 


25 . 


. 19.95 




29 . 


. . 18.70 


Mai 2 . 


. 22.00 


Sept. 


5 . 


. 19.00 


10 . . 


. 20.70 




12 . 


. . 18.45 


16 . . 


. 20.85 




19 . . 


. 18.65 


23 . . 


. 16.85 Ascension. 




26 . 


. 17.35 


30 . 
Juin 6 . 


. 23.90 
. . 15.75 Pentecôte 


Octobre 


3 . 


. 17.10 








13 . 


. 22.75 


Total . 


. 642.65 



Soit, pour 33 semaines, fr. 561.55, de salaire net. 

25. Un ouvrier de 47 ans, travaillant en été de 5 h. 1/2 du 
matin à 7 h. 1/2 du soir et, l'hiver, de 7 heures du matin à 
9 heures du soir, ne fait que la grosse chaussure chevillé bois. 
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Comptant environ fr. 0.60 de fournitures par semaine, a 
obtenu : 

1903. Août 17 2 paires n*» ^2 3.50 

1 — M .... . 1.50 

2 — 46 3.50 

2 — AS 3,00 

— —..... 1.85 

3 — 42-43 .... 4,50 

1 — 42 1.60 

19.45 

Août 24 1 paire n» 42 1.60 

à — 42 4.50 

3 — 42-^8 .... 4.80 

2 — 41 3.20 

2 — 44 3.50 

2 — 42 5.25 

22.85 



26. Ouvrier, 59 ans, marié et père de trois enfants, s'oc- 
cupe de cordonnerie depuis Tàge de 11 ans, travaille tous les 
jours de 6 à 10 heures et fabrique environ 8 ou 9 paires par 
semaine, parfois 10, mais il faut travailler très fort; ne 
fait que le chevillé bois; il a environ 10 p. c. de déduction 
pour fournitures chaque semaine. 

27. Vieillard de 62 ans faisant la chaussure de garçonnets et 
de femmes en croûte chevillé bois^ travaillant Tété de 5 heures 
du matin à 7 heures du soir; l'hiver, dès qu'il fait jour jusqu'à 
10 ou 11 heures du soir, avec très peu de repos, reçoit de 
40 centimes à fr. 1.10 à la paire et en monte 8 ou 9 par 
semaine ; il dépense environ 40 centimes chaque semaine pour 
le fil, la poix, les chevilles et les pointes. 

28. Jeune fille, 50 ans, habitant avec sa sœur qui s'occupe 
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du ménage et laide dans sa besogne, et un frère simple d'es- 
prit qui voudrait travailler, mais ne fait presque rien. Elle 
est à Touvrage toute Tannée de 6 h. i/2 du matin à 9 ou 
10 heures du soir, fait la chaussure clouée fillette et garçon- 
net, reçoit 1 franc a la paire et en fait environ 12 paires par 
semaine. 

29. Petit apprenti, 14 ans. très habile, travaillant pour 
son compte, ne fait que la bottine d'enfant; il est au métier 
depuis un an. fait 12 paires par semaine et reçoit 50 cen- 
times à la paire. 

Emploie 1/4 de pointes de cuivre à 35 centimes et fait 
repasser une fois son tranchet, soit 60 centimes de frais, ce 
qui fait à peu près 10 p. c de son salaire. 

30. Vieil ouvrier, 66 ans, veuf, s'occupe de son ménage et 
n'est plus capable de beaucoup d'activité. 

Il paie 5 francs de loyer pour une petite chambre très 
malpropre, fait la grosse chaussure chevillée bois à fr. 1.25 la 
paire et en termine 5 ou 4 par semaine. 

31. Ouvrier, 29 ans environ, travaille toute la semaine, 
même le lundi; il est l'ainé d'une famille de dix enfants, dont 
trois sont cordonniers. Son salaire ne varie guère; il n'a 
jamais plus d'un franc de différence, ne fait que la grosse 
chaussure chevillée et compte environ 10 p. c. de fournitui'es 
pour 1 paire et demie. Il ne possède pas de livret de salaire, 
reçoit fr. 1.70 à la paire et en fait 16 ou 17 chaque semaine. 
Le cuir qu'il emploie est très épais et très dur ; il doit faire 
repasser ses tranchets 8 ou 10 fois par quinzaine. 

Nous avons donné tous ces renseignements tels qu'ils nous 
ont été fournis par les ouvriers eux-mêmes, en notant tout ce 
qu'ils nous ont signalé, et l'on pourra constater que, comme 
nous l'avons dit en commençant ce chapitre, ils ne sont pas 
toujours exacts et précis. On remarquera entre autres choses 



Digitized by 



Google 



78 LES INDUSTRIES A DOMICILE EN BELGIQUE 

que la différence est peu sensible pendant les mois de moite- 
saîson comparativement aux mois de travail actif, même 
lorsque les ouvriers se plaignaient de perte de temps plus 
grande. Nous sommes forcés de conclure de ce fait qu'en 
temps de morte-saison, Touvrier reçoit moins de travail à la 
fois, ce qui explique les courses plus nombreuses, mais qu il 
travaille davantage pour rattraper le temps qu'il perd ; le 
salaire d'un ouvrier travaillant normalement ne peut donc 
varier sensiblement d'une semaine à l'autre et même d'une 
saison à l'autre. 

III. Frais et fournitures a charge de l'ouvrier. 

Tous les outils nécessaires au montage doivent être achetés 
par l'ouvrier ; nous avons vu précédemment quelle doit être 
leur importance, mais nous devons tenir compte ici et de 
l'usure du matériel et de son renouvellement. 

Le cordonnier se procure, une fois pour toutes, une partie 
de son outillage; les marteaux, les pinces et les fers peuvent 
servir indéfiniment sans guère se détériorer, et leur rempla- 
cement n'est nécessité qu'après de longues années; mais cer- 
tains outils souffrent plus particulièrement de l'usure, et les 
ouvriers de la grosse chaussure ressentent cette charge plus 
particulièrement encore que ceux fabriquant l'article l^er. 
Pour eux, les matières premières sont beaucoup plus résis- 
tantes, le cuir de la semelle et du talon est très dur et use 
rapidement le tranchet ; chaque semaine, un repassage est 
indispensable, parfois deux et même trois pour la même pièce, 
et chaque fois le repasseurréclame 0.15 centimes. Les alênes 
s'émoussent ou se brisent fréquemment en perçant la semelle, 
certains ouvriers en emploient jusqu'à 10 à la semaine. Les 
râpes et les limes ne sont guère utilisables pendant plus d'une 
année. 

Les matières premières sont remises toutes préparées à 
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rouvrier à domicile, il reçoit, en même temps que tout le cuir 
nécessaire au montage, la forme et même les gros clous desti- 
nés à garnir la semelle. Les fournitures à sa charge ne sont 
donc guère importantes et consistent seulement en pointes de 
cuivre, rivets, chevilles de bois, semences, boule de lin et la 
poix, auxquels il faut ajouter le verre cassé et le papier de 
verre pour le polissage. 

La plupart des ouvriers ne comptent pas plus de fr. 1.50 
à fr. 1.75 par semaine de fournitures de cette nature. 

A ces dépenses usuelles, il faut aussi ajouter, l'hiver, le chauf- 
fage et, en tout temps, l'éclairage. Une lampe est allumée pen- 
dant presque toute la durée du travail, les fers devant être 
constamment chauffés pour le polissage. 

Cette opération se répétant généralement toutes les demi- 
heures, l'ouvrier, s'il travaille seul, laissera brûler la lampe 
plutôt que de l'éteindre et de la rallumer; s'il a un ou deux 
compagnons à l'atelier, il ne pourra agir autrement, le chauf- 
fage des fers devant être fait alors d'une façon à peu près 
continue. 

A ces frais, que l'ouvrier ressent d'une façon directe, il faut 
encore ajouter ceux qui ne se manifestent à lui qu'indirecte- 
ment, mais ici la difficulté est beaucoup plus grande; 
comment évaluer la perte de temps nécessitée par les courses t 
Les déplacements sont très fréquents, l'ouvrage n'est remis 
que par petites quantités. Souvent, pendant le temps de 
morte-saison, l'ouvrier doit attendre au guichet assez long- 
temps; parfois même il est éconduit et prié de revenir à un 
moment plus propice. 

Un exemple montrera combien la perte de temps doit être 
grande. 

Avril 21 . . . 1 paire 1.75 Mai 27 ... 1 paire 1.75 

23... 4— — — ...4— _ 

24... 2— — — ...5-.— 
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Avril — 
29 

Mai 1 

2 
6 

8 

9 

13 
15 

16 
26 

27 



paire 1.50 

— 1.60 

— 1.75 



3.00 
1.75 



— 1.75 



1 — 

2 — 
2 — 
2 — 



1.60 
1.75 
1.60 



Juin 3 

6 

9 
10 
11 

12 
13 



16 
18 
19 

20 



2 paire 1.75 

2 — — 

3 — — 
2 — — 

1 — — 

2 — — 

1 — — 

3 — — 

2 — — 
1 — — 

1 — ~ 

2 — — 

2 — — 

3 — — 
1 — — 
1 — — 
3 — — 



On le voit, c'est, chaque jour, une et parfois deux courses 
uniquement pour chercher la besogne chez le patron. Si 
l'ouvrier profite souvent de ces allées et venues pour remettre 
la marchandise confectionnée, il ne peut cependant le faire 
d'une façon générale, la perte de temps sera donc plus grande 
encore que ne l'indique le relevé ci-dessus. 

Il est procédé différemment s'il s'agit d'ouvriers des envi- 
rons; en raison de leur éloignement, le patron leur confie 
plus de besogne ; pour eux, un seul déplacement par semaine 
est nécessaire. 

Les frais de voyage constituent la grosse dépense des 
ouvriers d'Aubel, malgré les arrangements qu'ils prennent 
entre eux ; les déboursés en fournitures et frais de transport 
s'élèvent de 3 à 4 francs par semaine. 

En outre, les loyers sont relativement élevés, nous avons 
vu payer jusqu'à 8 et 9 francs par mois pour une misérable 
chambrette qui devait servir d'atelier, et l'on paie jusqu'à 
15 francs des appartements qui en valent tout au plus 10. 
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IV. Intervalles et ubux de paiement. 

Le paiement des salaires se fait toujours à Tatelier du 
maitre, dans un local servant uniquement à la fabrication, et 
cela régulièrement le samedi de chaque semaine. 

Le iruck System n est pas pratiqué. Le chef ouvrier de tel 
patron ou l'entrepreneur lui-même ont parfois un com- 
merce dont les clients sont favorisés dans la distribution de 
la besogne. Certains maîtres vendent, il est vrai, à Touvrier 
les fournitures nécessaires au montage et les déduisent du 
salaire, mais ce ne sont là que des faits isolés peu importants 
en eux-mêmes que nous signalons moins comme source 
d'abus que comme simples renseignements. 
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CHAPITRE IV. 
Durée du travail. 



L'organisation même du travail à domicile rend très difficile 
l'appréciation du temps où le cordonnier est réellement occupé 
à son établi. 

Fréquemment, le travail se prolonge outre mesure; l'ou- 
vrier qui commence sa journée à 6 heures du matin, ne quitte 
que très rarement l'ouvrage avant 71/2 heures du soir. L'été, 
on le trouvera souvent occupé beaucoup plus tôt, et, en toute 
saison, il n'abandonnera souvent l'établi que très tard. 

Les interruptions se répètent souvent pendant la journée; 
tantôt le cordonnier devra prendre lui-même soin du ménage; 
la présence des enfants et de la femme à l'atelier, la visite 
de camarades seront des causes continuelles de distraction ; 
le repassage des outils, les courses chez le patron, qu'il fera 
généralement lui-même, feront perdre bien du temps et vien- 
dront écourter sensiblement la journée utile. 

En outre, il aura presque toujours ses moments de repos 
régulier à 8 heures, à midi et à 4 heures. 

Le travail a souvent une durée excessive; parfois, animé de 
fort bonnes intentions, l'ouvrier ne cherche qu'à rendre sa 
production plus forte et son salaire plus élevé, mais souvent 
c'est à d'autres causes qu'il faut attribuer son activité qui se 
prolonge pendant plusieurs heures de la nuit. 
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Il est très rare qu un cordonnier travaille le lundi et le 
samedi après-midi ; le travail lui est généralement fourni en 
quantité suffisante ; si, pendant un jour, parfois même plusieurs 
jours de la semaine, sa besogne le retient occupé plus tard que de 
coutume, c'est qu'il préférera demander à la nuit les heures 
que pendant une journée et demie il voudra consacrer au loisir 
ou au plaisir. 

Il y a là un mode d'organisation totalement défectueux 
dont l'ouvrier ne semble pas ou ne veut pas se rendre compte. 
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CHAPITRE V. 
Du chômage. 



La cordonnerie s*exerce, à Hervé, d'une façon régulière pen- 
dant toute Tannée; il n existe pas de période de chômage 
total. Partiellement, la production est ralentie pendant les 
mois de novembre, décembre et janvier pour la grosse chaus- 
sure, et, en juillet, août et septembre pour la chaussure demi- 
fine et fine. 

La plupart des entrepreneurs importants emmagasinent à 
cette époque d'assez fortes quantités de marchandises ; l'ou- 
vrier souffre donc relativement peu de la morte-saison, qui se 
manifeste à lui surtout par une perte de temps plus grande. 

Le patron produisant moins ne demande ni l'activité ni la 
rapidité d'exécution des moments de presse. Les courses sont 
plus nombreuses, l'ouvrage n'étant pas toujours préparé au 
moment voulu, et l'ouvrier doit attendre plus longten^ps chez 
le patron. 

Il est à noter cependant que pendant les moments de fortes 
commandes, l'ouvrier ne donnera pas toujours tout le travail 
qu'il pourrait fournir, et qu'il se plaindra amèrement si plus 
tard la besogne ne lui est pas remise aussi régulièrement, 
tout en lui apportant des salaires à peu près équivalents. 
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CHAPITRE VI. 

Salubrité et sécurité. 



Ce n*est pas à de simples ouvriers qu'il faut demander 
beaucoup de prévoyance ni un grand souci des prescriptions 
hygiéniques. 

Le cordonnier de Hervé semble ignorer souvent que sa 
santé est en cause, et travaille dans des conditions véritable- 
ment déplorables. 

La plupart des maisons de la ville sont de construction 
ancienne, petites et étroites, et les appartements y sont peu 
élevés. A cause de la modicité de ses ressources, l'ouvrier se 
loge mal; Tunique chambre qu'il louera lui servira souvent à 
tous les usages; pendant des journées entières, il travaillera 
ayant autour de lui une famille nombreuse à laquelle vien- 
dront s'adjoindre encore des compagnons désireux de partager 
son atelier. 

Parfois un local spécial sera réservé à la fabrication, mais 
il utilisera toujours alors un coin de grenier malpropre, aussi 
mal aéré que peu éclairé. 

Par un escalier étroit et peu praticable, nous avons pénétré 
dans des appartements de ce genre; dans un misérable 
réduit, nous trouvons accroupis sous chacune des lucarnes 
par où le jour pénètre faiblement, deux cordonniers travail- 
lant sans seml)ler se douter que, pas plus que le jour, l'air ne 
peut s'introduire chez eux; au milieu de la chambre, une 
jeune fille s'occupe aussi de cordonnerie; le sol est jonché de 
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débris de fabrication et de rognures de toutes sortes. Quel- 
ques escabeaux et un établi constituent à peu près tout le 
mobilier; un lit adossé à la muraille, nous montre que les 
locataires de ce recoin malpropre y vivent jour et nuit. La 
chambre cube à peine 27 mètres et nous nous demandons 
comment il est possible de mener une existence toute de tra- 
vail dans un endroit aussi insalubre. 

Fort heureusement, les cordonniers ne sont pas générale- 
ment logés de façon aussi malheureuse, mais nous avons sou- 
vent constaté que Tatelier sert aussi de logement à trois et 
jusqu'à quatre personnes. 

Par contre, nous avons vu plusieurs fois des ouvriers s'en- 
tendre à plusieurs pour louer une petite chambre dans 
laquelle ils travaillent en commun. 

Il faut noter aussi que, fort heureusement, pendant la 
bonne saison, l'ouvrier exerce son métier en plein air, sur le 
seuil des portes ; mais n'est-ce pas trop encore que de voir, 
pendant la moitié de l'année, des hommes courbés sur leur 
ouvrage, dans des conditions déjà nuisibles à leur développe- 
ment physique, sacrifier encore, par imprudence ou par 
nécessité, plusieurs années peut-être de leur existence? 
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CHAPITRE VIL 
L'association et les relations économiques. 



Patrons aussi bien qu'ouvriers reconnaissent que des grou- 
pements seraient nécessaires pour maintenir l'industrie, mais 
toujours on s'est arrêté à des difficultés pratiques et peu de 
chose a été réalisé dahs ce sens. 

Chez les premiers, l'esprit de sacrifice fait défaut, la charité 
manque, la concurrence les éloigne les uns des autres et rend 
les unions professionnelles irréalisables. 

Un essai a été tenté cependant. En 1884, la demande de 
chaussure chevillée, qui seule était alors fabriquée, avait forte- 
ment baissé, l'ouvrage faisait^défaut, et avant d'entreprendre 
insensiblement le travail à pointes de cuivre, certains patrons 
se réunirent et instituèrent sous le nom d' a Association des 
maîtres cordonniers de la ville de Hervé » , une société com- 
merciale. Elle avait' pour but de rechercher les moyens de 
favoriser l'industrie et de lui donner le plus d'extension pos- 
sible. 

Fondée pour trois années seulement, elle était administrée 
par une commission de cinq membres, simple intermédiaire 
entre les membres et les clients qu'elle avait mission de 
rechercher. 

Les commandes étaient transmises à l'assemblée générale, 
qui les répartissait entre les associés. Chacun recevait un prix 
égal ; la façon de l'ouvrier était, en outre, déterminée selon les 
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cas sans que le patron pût la hausser sous peine d'amende ou 
d'indemnité. 

Chaque entrepreneur était responsable de son ouvrage, 
même après payement, et était tenu d'apposer sa marque sur 
chaque bottine. 

En 1884, la société obtint du gouvernement belge la com- 
mande de quelques milliers de paires de souliers pour l'armée, 
à livrer dans les différents dépôts du pays. Lés cinq ou six 
mille paires fournies ne furent acceptées par les agents récep- 
tionnaires, maîtres cordonniers militaires, qu'après de mul- 
tiples démarches et au prix des plus grandes difficultés. Aussi 
l'on ne tenta plus rien en vue de nouvelles adjudications de 
ce genre. 

Cherchant à exporter, le président s'adressa à plusieurs de 
nos consuls à l'étranger, mais n'eut guère de succès. Des 
échantillons, expédiés à Sydney et à Beyrouth, ont été perdus 
sans que l'on sût jamais ce qu'ils étaient devenus. 

De Saint-Thomas, une maison de premier ordre expédia 
des modèles avec une commande d'essai, mais il s'agissait d'un 
tout autre genre de fabrication ; la société ne pouvait satisfaire 
le client, et l'affaire n'eut pas de suite. 

Une autre demande vint de Constantinople et ne put pas 
plus être accueillie; on fut forcé de mettre l'étranger en rela- 
tion avec les plus grandes maisons belges. 

Alimenté uniquement par de modestes cotisations de mem- 
bres, l'avoir de la société fut vite épuisé. En 1888,1a mort de 
son président amena la dissolution de l'association. 

Chez l'ouvrier, nous avons signalé ailleurs ces coalitions qui 
se sont faites pour obtenir le relèvement du taux des façons. 
Nous citerons simplement ici « le syndicat des cordonniers de 
Hervé », sans lui attribuer grande importance. 

Institué plus sous forme de caisse de résistance en cas de 
grève que de caisse de secours en cas de maladie ou de chô- 
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mage, il se proclamait neutre par l'article 1*'' de son règle- 
ment et s'affiliait à la Fédération socialiste par son article 8. 
Nous tenons de son ancien secrétaire ce renseignement 
piquant qu'une des rares grèves que Hervé ait jamais connue 
a été provoquée plus pour mettre à l'épreuve le bon fonction- 
nement de la caisse que pour faire valoir des griefs sérieux. 
L'essai ne fut pas concluant sans doute, car le syndicat fut 
dissous peu après et son encaisse envoyé à des grévistes du 
Hainaut. 

A signaler encore une mutualité neutre, et celle de Saint- 
Crépin qui comprend 51 membres, dont 22 cordonniers. 
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Conclusions. 



Tout ce qui a été dit dans le cours de cette enquête suffit 
à démontrer que la cordonnerie hervienne est gravement 
menacée. 

La généralisation des machines dans les grandes fabriques 
du pays est une terrible menace pour le petit atelier. Elle a 
produit cet état de gêne que nous avons constaté chez le 
maître et chez l'ouvrier. 

Il est malheureusement fort difficile de rendre la situation 
meilleure. 

Seule la chaussure de luxe pourrait peut-être échapper à 
la concurrence mécanique, mais il faudrait transformer sa 
fabrication, jusqu'ici toute grossière, et ne pas compter sur 
les progrès que fait chaque jour le travail à la machine. £n 
reprenant la bottine cousue, Técole professionnelle de Hei've 
réussira peut-être à produire un mouvement favorable; encore 
faudra-t-il lutter contre la cordonnerie manuelle flamande 
en même temps que contre le cousu-machine. 

En outre, on ne saurait établir des coopératives ou des 
syndicats pour Tachât des matières premières à charge de 
louvrier sans ruiner tous les petits commerçants qui sont si 
nombreux dans la ville. 
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